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Índemn pentru studentii din anul I. 


Un grup de tinere cadre didactice a intocmit acest indrumar pentru a vá ajuta 
să infelegeti mai uşor tehnologia, insistând mai mult asupra noțiunilor de bază 
folosite în acest domeniu. | 

Ştim că ingineria este mult mai dificilă decât alte domenii in care, poate, #8 
pregătesc sau nu, prietenii voştri. Va trebui, deci, să munciti mai mult decât el yl, 
pentru a vă face mai ușoară munca, noi vă recomandăm să luați aminte la spusele 
bătrânului Confucius: 


Spuneti-mi şi o să uit! 
Aråtati-mi şi o să-mi amintesc! 
Implicati-må şi o să înțeleg! 
Aşadar, implicati-vå şi timpul va trece cu folos. Dacă nu veţi proceda astfel, 
vă va fi aparent mai uşor, dar trebuie să fiti conştienţi că într-un fel sau altul, mai 
devreme sau mai târziu, veți fi singurii care veți plăti. 


Cât despre noi, noi vom rămâne cu gândul trist că, în drum spre o luptă dură, 
ați trecut pe la noi şi nu v-aţi luat armele pe care vi le-am oferit! 


Autorii 
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Lucrarea 


Materiale metalice utilizate în construcţia de maşini 


Scopul lucrării: Cunoașterea principalelor materiale folosite în construcția de 
masini, a destinatiei acestora, precum si a simbolurilor cu care ele sunt indicate 
pe desenul de execuţie al pieselor la confecţionarea cărora sunt folosite. 


1. Noţiuni generale. 
1.1.Definitii. Terminologie. 


Material metalic 
Aliaj metalic 


Component de 
bazá 
Component de 
aliere 


Elemente 
insofitoare 
Material metalic 
feros 


Ofel-carbon 
(nealiat) 


Oțel slab aliat 


Oțel mediu aliat 


- material sub forma de metal tehnic pur sau aliaj metalic. 

- combinație chimică sau amestec obținut, de regulă, prin 
topirea împreună a două sau mai multe elemente, dintre care 
cel puţin unul este metal. 

- element al unui aliaj ce predomină cantitativ în compoziţia 
acestuia. 

- element al unui aliaj ce este introdus în scopul de a 
îmbunătăți  proprietatile fizico-chimice, mecanice si 
tehnologice ale acestuia. 

- elemente prezente ocazional în compoziția unui aliaj 
metalic mai ales în procesul de elaborare al accestuia. 

- fierul tehnic pur sau aliajul metalic al cărui component de 
bază este fierul, componentele de aliere fiind dintre cele mai 
diverse. j 

- aliaj metalic al cărui component de bază este fierul, 
componentul de aliere principal fiind carbonul în proporție 
de până la 2,11%, celelalte componente de aliere 
încadrându-se intre- anumite limite. Conține elemente 
insofitoare ca: Si, Mn, S si P. Pot fi livrate cu garantarea 
caracteristicilor mecanice şi/sau compoziției chimice: ' 

- otel-carbon în a carui compoziție chimică au fost introduse 
în mod voit componente de aliere a căror procent total nu 
depåseseste valoarea de 5%, iar fiecare component de aliere 
în parte este conţinut în anumite procente. 

~ oțel-carbon în а carui compoziţie chimică au fost introdu-se 
în mod voit componente de aliere a căror procent total 
variază între 5% ni 10%, lar fiecare component de aliere în 
parte este conginut In anumite procente, 


— — —— amma— —— —— = = 


Muti inetillee filusite în convtructla de mayini 


Oțel inalt aliat - otel-carbon în a cărui compoziţie chimică au fost introduse 
in mod voit componente de aliere a căror procent total 
depăşeşte valoarea de 10%, iar fiecare component de aliere 
în parte este conținut în anumite procente. 

Oţel-earbon de — -  ofel-carbon (nealiat) folosit numai cu aplicarea 
calitate tratamentului termic sau termochimic şi cărora le sunt 
garantate atât compoziţia chimică cât şi proprietăţile 
mecanice corespunzătoare tratamentului respectiv sau otel- 
carbon ce corespunde obligatoriu unor condiţii suplimentare 
mai severe pentru verificarea calității decât acelea prescrise 
oțelului carbon obişnuit. Piesele realizate din oţel carbon de 
calitate sunt supuse fie cementării dacă conţinutul de carbon 
este de până la 0,25%, fie imbunátatirii dacă conţinutul de 
carbon este peste 0,25%. 

- tratament termochimic ce constă în îmbogățirea în carbon a 
stratului superficial al piselor din otel prin încălzirea si 
menţinerea lor la o anumită temperatură (800...900*C) într- 
un mediu carburant solid, lichid sau gazos. După aplicarea 
acestui tratament termochimic, prin călirea şi revenirea joasă 
a pieselor, stratul superficial devine dur în timp ce miezul 
„rămâne tenace. 

- tratament termic aplicat peselor din oţel cu scopul 
îmbunătăţirii proprietăţilor mecanice ce constă dintr-o călire 
urmată de revenire înaltă. 

- tratament termic aplicat pieselor din otel ce constă într-o 
încălzire şi menținere la o anumită temperatură 
(700...900°C) urmată de răcirea bruscă în băi de apă sau ulei 
prin care se urmăreste obținerea unor anumite propritåti 
fizico-mecanice ale pieselor călite. 

- tratamentul termic aplicat pieselor călite prin încălzirea la o 
anumită temperatură, menţinerea la această temperatură o 
anumită perioadă de timp, urmată de răcirea cu viteză 
adecvată în anumite medii şi care urmăreşte: eliminarea sau 
reducerea tensiunilor interne dezvoltate în piese la călire 
odată cu reducerea fragilitátii si mărirea tenacitåtii acestora. 

- revenirea la care temperatura de încălzire are valori de 
180...250°С, iar răcirea se face lent. 

- revenirea la care temperatura de încălzire are valori de 
500,.,700*C, iar răcirea se poate face lent sau accelerat. 

< “oţel destinat pentru prelucrarea pieselor ре maşini 
automate, prelucrabilitatea prin aşchiere si cálibilitatea 
constituind proprietăţile tehnologice cele mai importante ale 
acentula. 


Cementare 


Îmbunătăţire 


Călire 


Revenire 


Revenire joasă 
Revenire înaltă 


Oțel pentru 
nutomate 


 Materlale metalice folosite în construcţia de mayint 


Oțel carbon 
pentru scule 


Oțel aliat pentru 
scule 


Ote) rapid 
pentru scule 


Fontă 


Fontă de primă 
fuziune (brută) 
Fontă de afinare 
Fontă pentru 
turnătorie 

Fontå cenușie 


Fontă albă 


Fontå maleabilă 


Fonti cu grafit 
nodular 

Fontå antifric- 
fiune 

Font turnată în 
piese pentru 
mașini-unelte 
Material metalic 
neferos 

Alamå 


Bronz 


= oțel cu conținut ridient de carbon (cca. 0,7%) destinat 
realizării sculelor agehietoare utilizate în procesul tehnologic 
de prelucrare mecanică a diverselor piese. 

-oțel aliat cu Cr, V, W, Si, Mn si Mo, componente de aliere 
care împreună cu carbonul formează carburi dure cu 
consecințe de creştere a durității acestuia. 

- oţel înalt aliat cu Co, Mo sau W cu proprietatea că igi 
păstrează duritatea pânaă la temperaturi înalte, ceea ce 
permite sculelor așchietoare realizate din acest material să 
lucreze în regimuri intensive de prelucrare. 

- aliaj metalic al cărui component de bază este fierul, 
componentul de aliere principal fiind carbonul în proporție 
de (2,11...6,67%). Conţine elemente insotitoare ca: Si, Mn, 
S şi P. 

- fonta obţinută în furnal din materia primă compusă din 
minereu de fier si de mangan, cărbune şi fondanti. 

- fonta brută destinată pentru obținerea oțelului. 

- fonta brută destinată pentru retopire şi turnare în piese; se 
mai numeşte si fontă de a doua fuziune. 

- fonta în structura căreia carbonul se găseşte liber sub formă 
de grafit şi care dă acesteia culoarea cenuşie, de la care îi 
vine şi numele. - 

- fonta în structura căreia carbonul se găseşte liber sub formă 
de grafit şi care dă acesteia culoarea alburie. 

- fonta care se obține prin tratamentul termic de 
maleabilizare a fontei albe, ceea ce produce descompunerea 
cementitei și separarea grafitului. Deosebim fonta maleabilă 
neagră, fonta maleabilă perlitică şi respectiv fonta maleabilă 
albă. 

- fonta aliată cu Cr, Si şi Al, cu rezistență mecanică ridicată 
la temperaturi înalte. 

- fonta cenușie, fonta cu grafit nodular sau fonta maleabilă 
cu proprietăți de rezistenţă ridicată la uzura prin frecare. 

- fonta cenusie cu o structură metalografică în care grafitul se 
găseşte sub formă lamelará si cu proprietăți mecanice 
superioare fontelor cenugii obişnuite. 

- aliajul metalic ce nu conţine fier. 


- material metalic neferos realizat prin alierea cuprului, ca 
component de bază, cu zincul, 

~ material metalic neferos realizat prin alierea cuprului, са 
component de bază, eu staniul (bronz cu staniu), aluminiu 
(bronz eu aluminiu) sau plumb (bronz eu plumb), 


W Materiale metalice folosite în i stric ţia de maşini 


Aliaj antifricti- - aliaj a cărui component de bază este staniul, plumbul sau 

une aluminiul rezistent la uzură prin frecare, destinat construcției 
lagărelor si cuzinetilor. 

Aliaj de lipit - aliaj pe baza de Sn si Pb pentru “lipirea moale” la 


temperaturi sub 450*C sau pe bază de Cu şi Zn pentru 
“lipirea tare” la temperaturi de peste 450*C. : 
Standard de Stat - norme de stat elaborate de “Oficiul de Stat pentru 
(STAS) Standarde” cu caracter de lege pe teritoriul țării noastre, ce 
reglementează calitatea, caracteristicile, forma şi alte condiții 
ce trebuie îndeplinite de un material, procedee de măsurare 
şi încercare, maşină sau utilaj, bun de larg consum etc. 


Notatia consacrată pentru un standard de stat are forma: 


Anul elaborării sau revizuirii 
Numărul standardului | ` 


1.2. Conţinutul unui standard de stat referitor la materialele metalice 


Standardele referitoare la materialele metalice cuprind de regulă următoarele 


date: 
- Denumirea materialului şi modul de simbolizare a acestuia; 
- Mürcile de materiale şi compoziţia chimică a lor; 
- Proprietăţile fizico-chimice, mecanice, tehnologice şi apecierea lor; 
- Forma de livrare, dimensiuni şi modul de marcare. 


2. Clasificarea materialelor metalice utilizate în construcția de maşini și 


simbolizarea standardizată a acestora 


Feroase 


Ataterlale metalice folosite. în construcția de maşini š Å ve ! | 
2.1, Clasificarea fontelor. Simbolurile standardizate aferente, 


Fonte obişnuite pentru turnătorie STAS 882-68 FK | 


Fonte speciale pentru turnătorie STAS 882-68 
LED d Fonte pentru afinare STAS 882-68 


Fonte silicioase STAS 882-68 FS# | 


simbol literal = 
| Fonte | numărul de ordine din STAS 


Fontå cenusie turnată în piese STAS 568-82 


Fontă turnată în piese pentru maşini-unelte 


STAS 8541-75 


Fontă maleabilă turnată în 
piese STAS 569-79 


Turnate in „neagră - 


piese 


simbol literal 
rezistența la rupere prin tracţiune [N mm? | 


rezistența. minimă e rupere prin: tracţiune [N/mm І 
alungirea minimă la rupere prin tracţiune [%] ` 


- Fontå reiractarå turnatå in piese 3 
STAS 6706-75. își 


4. s simbol literal - ар 
p» simbol. component ok de: "es 
conţinut component (e) de aliere [9]. ` 


- Fontá antifrictiune turnată în piese” 
(US STAS 6707-73 ; 


SAY de În anti ficţiune 
-mumárul de ordine din STAS 


Fen ### A- A 
Em 4 44 A -d 


1? Materiale metalice fotosite în construepla de mayini 


2.2 Clasificarea otelurilor. Simboluri standardizate aferente 


a)După criteriul destinaţiei: 


Pis: 
mediu |. 1.8 | 1.1 i 
“aliate |... 6:0]... 6.0] ....6 


e simbol literal i URA arii ta 
rezistența minimă la rupere prin tracțiune [daN/mm"] 
garantarea altor proprietati sau a compoziției chimice. 


г о{е1-сагрор de calitate STAS 880-80 


Саз 
„destinație 

generală - 
neprecizată 


V simbol literal "| 
conținutul de carbon [sutimi de %] ` | 
garantarea altor proprietati sau a compoziției chimice. 


ra s 


„mediu aliat STAS 791-80 саа 
înalt OG 


simboluri ale componentelor de aliere ў ij 
conţinutul ultimului component de aliere indicat [zecimi de % 


conţinutul de carbon [sutimi de %] 


_Materlale metalice folosite In сопли іа de marint n 
— T oţel rezistent la coroziune atmosferică | [сапа %P>0.04 RCA HH... 
„з STAS 500/3-80 când %P>0.04 RCB ИЯ... 
Cu 


destinaţie simbol literal s= 
. rer š è 2 

generală rezistența minimă la rupere prin tracțiune [daN/mm'] 

precizată garantarea altor proprietati sau a compoziţiei chimice. 


-otel beton nealiat STAS 438-80 
aliat 


-simbol literal 
- rezistenţa minimă la rupere prin tractiune[daN/mm"] 


-oteluri inoxidabile şi refractare STAS 11523-80 
-oteluri rezistente la coroziune şi refractare 
prelucrate la cald STAS 3583-80 


conţinutul de carbon [sutimi de 96] - 
simboluri ale componentelor de aliere 35 
conţinutul ultimului component de aliere indicat [zecimi de vo] 


- rezistentá la obosealà la temperaturi scázute 
- rezistenţă minimă la rupere prin tracțiune [daN/mm:] 
- simbol literal 


= oțeluri carbon pentru țevi STAS 8183-80 
oțeluri aliate pentru {еуі STAS 791-80 
oțeluri inoxidabile pentru țevi STAS 10322-80. 


- conținutul de carbon [sutimi de %] 
- simboluri ale componentelor de aliere 
conţinutul ultimului component de aliere indicat [zecimi de %] 


oA delas мс ca 
- conținutul de carbon [sutimi de %] 
- simbol literal CEPR 


- otel carbon pentru arcuri 
- oţel aliat pentru arcuri 
STAS 795-80. ` 


conţinutul de carbon [sutimi de %] 
simboluri ale componentelor de aliere | 
conţinutul ultimului component de aliere indicat [zecimi de 76 


14 Materiale metalice folosite în construcția de maşini, 


-starea suprafetei (L-laminat la cald; C-cojit; T-tras) 
- eventuala prezenţă a manganului 
- conţinutul de carbon [sutimi de %] 
- simbol literal 


-oteluri nealiate pentru automate 
STAS 1350-80 

- oteluri aliate cu plumb pentru automate 

STAS 11521-80 


simbol literal 
rezistența minimă la rupere prin tracțiune [daN/mm”] 
conținutul de carbon [sutimi de %] 

simboluri ale componentelor de aliere 

conţinutul principalului component de aliere indicat 
lumul [zecimi de %] 


starea suprafeței (A !-laminat; A2-recopt; — | 
Cu l-laminat şi recopt; B2-cojit; B3-recopt si tras; 
destinaţie 1-cojit şi netezit; C2-tras şi recopt; C3-şlefuit). : ' 
generală numărul de ordine din STAS rus 
precizată simbol litera Ls M^ 


- oțeluri pentru rulmenţi obișnuiți STAS 1456/1-80 
- oţeluri pentru rulmenţi turnati în vid STAS 11250-80 ` 
-oțeluri pentru rulmenţi sapelor de foraj STAS 1 1507-80 


- conţinutul de carbon [sutimi de %] ` 
| - simboluri ale componentelor de aliere S X 
-continutul ultimului component de aliere indicat [zecimi de al 

- garantarea compoziţiei chimice 3 


- - oteluri pentru ren motoarelor cu ardere. internă, 
| STAS 113 11-80 ` 
2-0 eu: pentru supape de evacuare STAS 11524- 80. 


- oțeluri pentru organe de asamblare STAS 11511-80. 
е termorezistente pentru organe de asamblare : 
) STAS 11522-80: PEE 


SE pentru pinioane STAS 115: 12-80. 


HH НВ 


ofeluri rezistente la uzare STAS T ; 


- conţinutul de carbon [sutimi de %] 
~ simboluri ale componentelor de aliere 
- conţinutul principalului component de aliere indicat ultimul 


Materiale metalice folosite In construcția ile mayini МА Быш... 


- oțeluri pentru bandaje de roți de vehicule pentru V(L;LV;LD) 


alea ferată (vagoane si locomotive) STAS 112-80 


garantarea altor proprietăţi mecanice 
rezistenţa minimă la rupere prin trac(iune[daN/mm?] 


Cu 
destinaţie | [Prezenţa vanadiului (0.05...0.07%) 
generală simbol literal 
recizată 


- oțeluri pentru table de cazane si recipienti sub 
presiune: 
normale STAS 2883-80 


- conţinutul de carbon [sutimi de %] 
- simboluri ale componentelor de aliere ` 

- conţinutul ultimului component de aliere indicat îi 
[zecimi de %] ота 

-garantarea unor proprietăţi. mecanice, ue 


rezistența minimă ja rupere prin пасе? i: 
- -garantarea unor proprietăţi mecanice 


- simboluri ale у de aliere 
- continutul princina component de alie re in i 


Ilin == === 80_ 


Er Muri AS: 


ат ~ simbo era b "Uh 
- conţinutul de fosfor | sutimi de procente] Eo 


lo Materiale metallee fotosite în construcfla de maşini . 


- grosimea nominalå a tablei [sutimi de mm] 
- pierderile specifice standard de magnetizare [sutimi de W/Kg] 
- simbol literal 


FeM##-## 
TEM ##.... 
BEM # #.... 


- oţel electrotehnic pentru table şi benzi cu 
gráunti orientati STAS 11526-80 
şi neorientati STAS 11508-80 


destinație 
generală 
recizatå 


- simbol literal 
- rezistenţa minimă la rupere prin tracţiune [daN/mm”] 
- clasa de izolatie(CO-fárà izolaţie; C3- izolaţie organică; 
C5- Izolatie anorg 


- oțeluri pentru autoturisme Dacia 1300 
"(mărci asimilate după licenţe franceze) 


Cu 
destinaţie 
specială 


oțeluri pentru podurile s 


i viaductele peste 
orcea si Dunăre KA talie tn UR ТА 


— simbol literal o Si med 
-= rezistența minimă la rupere prin. tracțiune [daN/mm']. p 


2.2.2. Oteluri de construcţie turnate 


PE tumat în piese STAS 600-80 1 


Simbolliteral «м л. 
tenta minimă la rupere prin I 
= oțel aliat pentru construcții de maşini turn 
» STAS 1773-76 | 
țel rezistent la uzură turnat în piese STAS 3718-63 .| 
„(austenitic manganos) 


ГО Гана refracta si anticoroziv urmat în piese 7 
УАН SAS 085518 5 aa Seas 

= conținutul de carbon [sutimi de %] — 
„= simboluri ale componentelor de aliere 

- conținutul principalului 


sø 
Materiale metalice folosite în conwirwi ha de magni | Aun. a, 
2.2.3, Oţeluri pentru seule 


oţeluri carbon pentru scule STAS 1700-80 | 


- simbol literal 
- conţinutul de carbon [zecirii de %] 


-oțeluri aliate pentru scule STAS 3611-88 [— — — — —] 3 &... ... ... 


- continutu] de carbon [sutimi de 94] 
- simboluri ale componentelor de aliere 

- continutul principalului component de aliere indicat 

ultimul [zecimi de 94] 


- oteluri rapide pentru scule STAS 7382-80 


-simbol litera 
- numărul de ordine din STAS 


-oțeluri pentru pile STAS 1669-68, 


OS s siraol literal ess 
-continutul de carbon [zecimi de 94] 
š -eventualå ргетеп{ааСг > 


D 


oţeluri pentru scule destinate prelucrării | 
haterialelor nemetalice STAS 1699-68. 


2,3, Clasificarea materialelor metalice neferoase. Simboluri standardizate 


2.3.1. Cuprul si aliajele sale 


Cuprul tehnic pur STAS 270-80 


= simbol literal с а 
-gradul de puritate (continutul de Cu) [%] 


Ы Muterialc metalh e folosite În vonstructla de mayini : 


=- = t alame deformabile STAS 95-76 CuZnH #.. n HR HA 


-simbol literal 
- conținutul de zinc (5.. 30%) 
- conţinutul de componente de aliere [%] 


| bronzuri cu staniu deformabile STAS 93-80 


CuSn##...# #...# #... 


Aliaje de | - simbol literal 
cupru - conținutul de staniu (max 10%) 


deformabile | - conținutul de componente de aliere 


[%] 


- bronzuri de aluminiu deformabile 
STAS 203-75 


- simbol literal 
- conținutul de aluminiu (max 776). 
- conținutul de componente de aliere [%]. 


- aliaje Cu-Ni-Zn (alpaca) STAS 1096-74 _ 


Cut ANi HÅ Zn 


-simbol ce cuprinde conținutul de cupru si nichel, restul 
reprezentând zine[%] eder 


Си7п##...##...##...## 


сарой literal y m | 


- conţinutul de zinc (30.. 4096) - 
- conținutul de componente de aliere [%] 


- alamă turnată în blocuri şi piese STAS 199-80 


jese Cu Sn AA. HAHH... 


- bronzuri cu staniu turnat în locuri $i ] 
STAS 197-76 A Sår NE 


aM “= simbol literal 2. 
- conținutul de staniu (10 .. 


bronzuri cu aluminiu turnat în blocuri si 
piese STAS 198-76. 


Баро еа 
conţinutul de aluminiu (7 ... 15%) 


conținutul de componente de aliere [%] 


- bronz cu plumb STAS 1512-76 


UPA RE LER. AH 


- simbol literal 
- conţinutul de plumb [%] 
+ conţinutul de componente de aliere [6 


m De — 


Materiale metalice folosite In construepla de mayini т ы ties атаа " 
2.3.2. Aluminiul şi aliajele sale 


Aluminiul tehnic pur STAS 7607-72 


- simbol literal 
- gradul de puritate (conţinutul de Al) 


Aliaje de aluminiu deformabile STAS 7608-71 AHL HRL HR AN 


-simbol literal 
- conţinutul de carbon [sutimi de %] 


Aliaje de aluminiu turnate în piese STAS 201-80 - 
în forme permanente 
în forme permanente 

sub presiune 


- simbol literal i vos 
- conţinutul de componente de aliere [%] 5. 


2.3.3. Zincul si aliajele sale 


- simbol literal (Zn R — zinc rafinat; Zn D - zinc dist 
- numărul de ordine din STAS 


ilat). 


deformabile (1..5%A1) 
|^ (zamak-uri) 


Aliaje de zinc STAS 6925-77 Zn HAVE Cutii | 


| turnate (5 SSVAD) 


- simbol ce cuprinde conţinutul de zinc si 7. 
aluminiu, restul reprezentând cuprul[?6] 


2.2.4. Aliaje antifrictiune 


pe bază de staniu si de 


| „ Aliaje antifrictiune „plumb (babbit-uri) | | | | | 12 
STAS 202-80 5 nds. d 


YA HAL 


pe bază de aluminiu 


- simbol literal ERIS 
= conţinutul de componente de aliere [%] 


?0 Materiale metalice folosite în construcția de maşini 


2.3.5. Aliaje de lipit 


| Aliaje de lipit 


pentru lipirea moale (Sn-Pb) 
STAS 96-80 


ВРЬ## Sn... 
B Cu # # Zn... 


- simbol ce cuprinde conţinutul 
în componente de aliere [%] 
- temperatura liniei lichidus (°C) 
- temperatura liniei solidus (°C) 


2.3.6. Alte metale şi aliaje 

Magneziul şi aliajele sale 

Titanul si aliajele sale 

Plumbul şi aliajele sale 

Nichelul şi aliajele sale 

3. Exemple de simbolizare standardizată a materialelor metalice 


Alte metale si aliaje 


Otel de construcţie cu destinaţie generală neprecizată avănd 
rezistența minimă la rupere la tracțiune de 32 daN/mm? 
Fontă cenuşie având rezistența minimă de rupere la tracţiune de 
400 N/mm 
Otel de table pentru electrotehnică cu gråunti neorientafi cu 


rezistența minimă la rupere de 43 daN/mm? 


Otel rezistent la coroziune atmosferică cu rezistența minimă 
la rupere de 37 daN/mm? 
Otel pentru automate cu 0.12%C 


Otel carbon pentru scule cu 0.8%C 
Otel aliat cu crom si nichel având 0.13%C si 1.7%C 
Otel pentru table de recipiente sub presiune pentru temperaturi 
scăzute cu rezistența la rupere de 37 daN/mm" 
Otel pentru {еуі având rezistența minimă 
la rupere prin tracțiune de 35 daN/mm? 
Fontă refractară aliată cu 1.5%Cr 
Otel aliat pentru arcuri având 0.4%C si 1.79681 
Otel aliat turnat în piese cu 1.05%C si 12%Mn 
Alamá cu 28%Zn 
Bronz cu staniu având 10%Sn si 2%Zn 


ATPSIS 


T 105 Mn 120 


Cu Sn 10 Zn 2 


Student: лий йз еке vi 


Materiale metalice folosite їп 


o 


1. Definiţii si noțiuni de bază: 


REFERAT |. 


2. Simboluri de materiale (la indicatia cadrului didactic) 
ina — | — sma — ШШ 


?? Materiale metalice folosite în construcţia de maşini. 


Simbol Semnificație ў 
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Lucrarea 
PIESE FINITE 


rării: cunoaşterea pieselor finite în vederea stabilirii tehnologiei de 


fabricaţie. 


I. Nofiuni generale 
1.1. Definiţii si terminologie 


Piesă - elementul de bază al unui ansamblu care constituie un produs (maşină, 
aparat, bun de consum etc.). 

Piesă finită - piesă rezultată in urma unui proces de fabricație şi care 
Indeplineste condiţiile pentru a fi montată într-un subansamblu sau ansamblu 
(sinonim: piesă gata). 


Compoziţia piesei - compoziția materialului piesei. 
Structura piesei - structura metalografică a materialului piesei. 


Formă (a piesei) - noţiune complexă incluzând: configurația suprafeţelor, 
intinderea (dimensiunile) acestora, precizia geometrică (tolerante, abateri de formă, 
abateri de poziţie), rugozitatea suprafețelor, însuşirile stratului superficial (durificat, 
vopait, metalizat, etc.). 


Punere în formă - modalitatea de realizare practică a condiţiilor impuse 
formei piesei. 


Caracterizarea unei piese finite se poate face prin formă, compoziție și 
Mructură, š 


M 


24 Piese finite Piese fw =. eM — ————. 
2.Analiza morfologieo-funetionalå cai 2.2. Apreeleren rugozitàtii suprafeţelor (vezi anexa 12.1) 
. co-tfunctionalš a unei piese (exemplu: * " "AA i i 
2.1. Identificarea suprafețelor piesei PA piu: "Comp de lagët ”) è Pentru fiecare suprafață în parte se apreciază rugozitatea prin comparaţie cu 
ç Se schilează g; rugozitatea unor suprafete etalon. Comparalia se face cu ochiul liber sau cu 
& Se id je if PN, Py. { microscopul stereoscopic. 
e identifică suprafețele distincte si se acordă fiecăreia un simbol e Se înscriu valorile rugozitåtii in tabelul 1. 


(Si, +++, Sn), ca în figura 1. 


2.3. Analiza funcțională a piesei 


e Suprafeţele piesei se împart în categorii, după schema: 


de lucru  - 


Suprafete 


Definitii: 
- suprafață de lucru - suprafaţă care asigură piesei îndeplinirea rolului 
funcțional. În figura 1, suprafeţele S11 şi S10 care vin în contact cu arborele care 


lucrează în lagăr (fig.3); 


Fig. 1. Identificarea suprafeţelor 


° Se înscriu în tabelul 1: simbolul, felul şi dimensiunile suprafețelor. Se pot 
folosi schițe ajutătoare în care se trec dimensiunile pieselor (fig.2). Modul de 
reprezentare grafică poate fi oricare: proiecție axonometrică, ortogonală etc. 


Fig. 3. Rolul funcțional. 


- suprafaţă de asamblare - suprafață care serveşte la poziționarea piesei faţă de 
alte piese ale ansamblului. În figurile 1 si 3, suprafeţele S1 şi S5; 


- suprafață de legătură - suprafaţă auxiliară care face legătura între celelalte 
suprafeţe sau asigură grosimea pereţilor piesei. În figura 1, toate celelalte suprafeţe 


care nu intră într-una din categoriile de mai sus; 


uu 


He GE Fe ыы 
„ „~ Suprafaţă tehnologică - suprafață care are drept scop uşurarea prelucrării 4. Identiflenren structurii piesei 
ка d anumit procedeu tehnologic. În exemplul de față nu există asemenea + Sa 10ге urmitoarele surse de informaţii 
suprafețe. ° surs 
- atlase metalografice; ' 
° Se analizează suprafeţele funcționale şi se identifică elementele care asigură „d Maia тена решш 
îndeplinirea rolului funcţional: - rolul funcțional al piesei. 
- rugozitatea (anexa T2.1); ns 
- abaterile de formă (anexa T2.2); ә бе înscrie structura în tabelul centralizator. 
I , . . . m) 
În exemplul de față, structura probabilă este specifică fontei cenușii cu 


- abaterile de poziţie (anexa T2.3). 
Se înscriu în tabel valorile recomandate pentru aceste mărimi. 
In exemplul de față se identifică următoarele condiții si se fi 
ER рея зе 180 urmatoarele 5. Stabilirea posibilitåtilor de punere in formå 
- rugozitate mică pentru S11 (de ex. Ra — 0,8... 1,6 um) pentru a avea o 
suprafață de frecare netedă; 
i rugozitate mică pentru S1 (de ex. Ra = 1,6 ...3,2 um) pentru a avea o 
aşezare bună a lagărului pe suportul său; ` ex. cazul pieselor din materiale plastice); 
> planitatea suprafeţei S1 ( de ex. y - prin redistribuirea materialului (de ex., prelucrarea prin deformare 
- paralelismul suprafetei S11 cu baza S1 ( de ex. y plasticá); 


- perpendicularitatea suprafețelor $10 si S11(de ex[L[ 0,02] B |vezi fig.4). - prin îndepărtare de material (de ex., prelucrarea prin aschiere); 
- prin adăugare de material (de ex., sudare, lipire, metalizare etc.). 


° Pentru a alege una din variante se folosesc următoarele surse de informaţii: 
- forma piesei; 
- natura materialului piesei; 
- existența unor suprafeţe tehnologice. 
ә бе înscriu în tabelul centralizator, procedeele de prelucrare care asigură 
obținerea formei. 


În cazul corpului de lagăr, procedeele sunt: - turnarea; 
- prelucrarea prin aschiere. 


grafit lamelar. 


e Forma piesei se poate obține prin: 
- schimbarea stării fizice a materialului (de ex., prin turnare); 
- schimbarea stării chimice concomitent cu schimbarea stării fizice (de 


6. Modul de lucru 
e Studenţii se pot afla in una din următoarele situații ( la precizarea cadrului 
didactic ): 


- să caracterizeze o piesă finită pe baza unui desen de execuție complet; 
- să caracterizeze o piesă finită reală, în vederea refabricării ei. 
° Indiferent de situaţie, se vor parcurge etapele 2 ... 5 din prezenta lucrare, 
datele obținute fiind înregistrate ca în tabelul 1. 


(A) 
Fig. 4. Condiţii pentru suprafețele funcționale 


3. Identificarea materialului piesei 


° Se folosesc următoarele surse de informaţii: 
- proprietățile materialului (culoare, aspectul suprafețelor prelucrate, 
duritate etc.); 
- rolul funcțional al piesei; 
- documentaţia care însoțește piesa. 
e Se stabileşte clasa materialului si, eventual, se specifică marca acestuia. 
Acestea se înscriu în tabelul centralizator. Pentru piesa din exemplu, 
materialul este o fontă cenușie, marca posibilă Fc 300, 
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Plese finite, 


Tabelul 1. Anexa T2.1 


Rugozitatea suprafețelor 


Rugozitatea suprafețelor este definită de absamblul microneregularitåfilor de 
forme diferite, relativ apropiate, luate la scarå microgeometricå, pe o lungime de 
referință “1”. 

Pentru evaluarea cantitativă a rugozităţii pieselor se folosesc criteriile de 
măsurare stabilite de STAS 5730/2-85 şi STAS 5730/3-75, dintre care cel mai des 


RE 
I 


7 әр duo) :1asa1d gəiruinuədq `I 


folosit criteriu este abaterea medie a microneregularitátilor R, (criteriul Ra). . 
a. B © Abaterea medie a microneregularitåtilor Ra reprezintă valoarea medie а 
8 EE ordonatelor yi, ya, ..., Yn ale punctelor profilului efectiv față de linia medie а 
=: R rofilului: 
E 2 з 


mun о utfi4ds әр рѕәіа :[euorjoung оу `Z 


85 X OL 
[шш] 
L| runisusun 


]| Luna și 
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Fig.1. Criteriul R,- 
În STAS 5730/2-85 sunt prevăzute 48 de valori pentru Ra (între 0,008um gi 


400um), prezentate in tabelul 1.1. 


uereqy 


Tabelul 1.1. 
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6,300 


0200. | 1,250 8,000 
110,000 


әле}$ 


Pentru notarea rugozitátii pe desene se foloseşte un simbol de bază (fig.2,a) şi 


juaw EpIOde vA əs I[ Hasard eoreuorjoung nnuəd ojuej1oduur op 1192s09p juns 0[S IŠ 115 “IS 3[ejəjeidns:1:Solouuə) n.nuəod urpueurosay 
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= g 
B б două simboluri derivate pentru indicarea faptului că suprafața respectivă (fig.2,b) 
5 trebuie prelucrată sau faptul că suprafața trebuie menţinută la starea rezultată de la 


operaţiile anterloare (fig.2,c), Se pot include si alte informaţii în simbol (fig.2,d). 


| 
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Anexa T2.1. 


Fig.2. Înscrierea rugozitátii pe desen 


Rugozitatea suprafeţelor în funcție de procedeele tehnologice de prelucrare 


Rugozitatea surafetei R 
tehnologic de prelucrare 
Debitare cu flacără 
Curåtire cu polizorul 
Debitare cu ferăstrăul 
Rabotare 
Găurire 
Electrochimie 
Electroeroziune 
Frezare 
Broşare 
Alezare 
Strunjire, alezare cu cuțitul 
Rodare 
Lustruire electrolitică 


Tabelul 1.2. 


Recti ficare 


Polisare 
Lepuire 
Rodare de finisare 


d E 
b ED 
Г TUE 


nare în amestec de formare 
obişnuit 


D] 
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ШД 
gn 
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Sl 
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А 
Е: 
Ext] 
End 
pec] 
Laminare la cald дуз 
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Беде 
SEEL иг ee 
Legendă:  ]- valori obţinute mai puţin frecvent prin procedeul respectiv; 
E- valori obținute frecvent prin procedeul respectiv. 


Abateri de formă 


Denumirea 
abaterii de 
formă 


Schema de 
principiu 


Abaterea 


de la 
Z Profil real 


rectilinitate Z 
2 А 


Abaterea 


de la Profil real 


piene AFp Profil teoretic 


Abaterea 
de la 

circulari- 
tate 


Ovalitate Poligonitate 


Abaterea 
de la 

cilindri- 
citate 


Abaterea 
de la 
forma 
dată a 

profilului 


Abaterea 
de la 
forma 
datáa 

suprafetei 
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crt. abaterii 
Abaterea 


de la 
paralelism 


Abaterea 
de la 


perpendi- 
cularitate 
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SS 


Abaterea 
de la înclinare 


Abaterea 

de la coaxialitate 
si de la 

concentricitate 


Bătaia radială si 
bătaia frontală 


Abaterea de la 
simetrie 


Abaterea de la 
intersectare 


Abaterea de la 
poziția nominală 
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1.Definitii și noţiuni de bază: 


REFERAT 


2.Schita piesei (la indicatia cadrului didactic): 


An .. 


...... 
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Lucrarea 


SEMIFABRICATE 


Scopul lucrării: cunoasterea semifabricatelor si a documentaţiei care le însoţeşte, 


1. Noţiuni generale 
1.1. Definiţii şi terminologie 


Piesă finită - piesa rezultată în urma unui proces de fabricație, care 
îndeplineşte condițiile pentru a fi montată într-un ansamblu sau subansamblu 


(sinonim: piesă gata). 


Semifabricat - o bucată de material sau o piesă brută, mai mult sau mai puţin 
apropiată ca formă şi dimensiuni de piesa finită, care a suferit o serie de prelucrări și 
va fi supusă altora, înainte de a ajunge piesă finită. 


Adaos de prelucrare - surplusul de material care trebuie înlăturat de pe 
suprafețele semifabricatului, pentru a deveni piesă finită. 


Adaos tehnologic - surplusul de material existent pe semifabricat, pentru å 


| face posibilă obținerea lui printr-un anumit procedeu tehnologic de semifabricare, 


Desen de execuţie (al piesei finite) - desen în care sunt trecute datele necesare 
obținerii formei: configurație, dimensiu-iile cu abaterile lor, abaterile de la poziția 
reciprocă a suprafețelor, abaterile de formă, rugozitatea suprafețelor, proprietăţile 
stratului superficial, precum și alte recomandări, 


E DANA OUN IDEL i n ir i păi 


1.2. Caracterizarea semifabricatelor 


e Semifabricatul se obţine printr-un procedeu de semifabricare, care se 
consideră cu atât mai bun cu cât dimensiunile şi forma semifabricatului se 
apropie mai mult de cele ale piesei finite. 

Aşadar, masa semifabricatului M sr este mai mare ca masa piesei finite Mp: 


Msr > Msp- 


e Desenul semifabricatului se întocmeşte pe baza desenului piesei finite 
ca în figura 1. Peste conturul semifabricatului, desenat zu linie continuă, se 
suprapune conturul piesei finite, reprezentat cu linie-punct; adaosurile de 
prelucrare si cele tehnologice se haşurează dublu. 


2. Modul de lucru: 


Fiecare student are la dispoziţie o piesă finită, semifabricatul folosit la 
obținerea unei asemenea piese și mijloacele de măsurare necesare. 

Se parcurg, årmåtoarele etape: 

e бе măsoară dimensiunile piesei finite şi ale semifabricatului. Se întocmeşte 
desenul semifabricatului, notându-se dimensiunile şi mărimea adaosurilor ` 
de prelucrare urmîndu-se exemplul prezentat în figura 1. 

e Se notează datele referitoare la materialul piesei si semifabricatului 
(simbol, standard de referință, compoziţie chimică, caracteristici mecanice). 

e бе cântăresc semifabricatul si piesa finită şi se calculează coeficientul de 
utilizare a materialului: 


пм = Met 100 [%]. 
M. 


Pentru valori ale lui м mai mari ca 75%, se consideră cá piesa se obține in 
conditii de economicitate din punctul de vedere al consumului de material. 


e Se determină rugozitatea suprafețelor piesei finite şi semifabricatului Ra, 
prin observarea la microscopul stereoscopic a microgeometriei suprafeţei și 
compararea cu etaloane de rugozitate si alte piese cu rugozitatea 
determinată. Se înscrie parametrul Ra în desene. 

e Se schițează schema de obtinere a semifabricatului. 


Studenţii vor realiza toate aceste activități completînd referatul anexat lucrării. 


Piesa finită. 
$ 20 
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1.1, Exemplu de semifabricat și piesa finită 


de a d 


Student: pie A ur 


REFERAT An. Gp зш 


„Stabilirea procedeului de semifabricare şi a procedeului de prelucrare 
| mecanică ulterioară: 


| Procedeele de prelucrare mecanică ulterioară: .............. EVA Acra EGIL T КЕ 


2, Calculul coeficientului de utilizare a materialului. 


= Masa semifabricatului: M s= .......... Kg 
„ Masa piesei finite: Mg =... KE 
= Coeficientul de utilizare a materialului: 


М 100 — 100 = 
Му 


пм = 


Concluzie: 


3, Analiza rugozitátii suprafețelor piesei şi semifabricatului. 


= Rugozitatea suprafețelor semifabricatului: ......... 
- Rugozitatea suprafețelor prelucrate mecanic: 


-pentru suprafeţele fără rol functional ale piesei: ............... 


-pentru suprafețele funcționale ale piesei: .......... 


Încercări de duritate, __ 


4.Schita semifabricatului şi a piesei finite (la indi ; $ 
a) Piesa finită. i (la indicafla cadrului didactic): 


Lucrarea 


ÎNCERCĂRI DE DURITATE 


oe EE SNE r ss ms A 
Scopul lucrării: Cunoaşterea modului în care se concepe şi se conduce o _ 
încercare mecanică a unui material. ur 


1. Notiuni generale | ; "J ү | 
1.1.Defini(ii şi terminologie 


încercare - operaţie tehnică de determinare a uneia sau mai multor 
caracteristici ale unui produs în conformitate cu o procedură specificată. 


b) Semifabricatul. fncercare mecanică - încercare având la bază o solicitare mecanică а 
obiectului controlat. 


Duritate - proprietatea unui material de a se opune la pătrunderea unui corp 
străin în suprafaţa sa. ` 


Echipament de măsurare - toate mijloacele de măsurare, etaloanele, 
materialele de referință şi instrucţiunile care sunt necesare pentru efectuarea 
măsurării (sinonim: sistem de măsurare). 


Etalonare - ansamblu de operaţii care stabilesc, în condiţii specificate, relația 
dintre valorile indicate de un mijloc de măsurare sau de un sistem de măsurare și 


valorile corespunzătoare ale unei mărimi, stabilite cu un etalon de referință. 


Raport de încercare - document care prezintă rezultatele încercării şi alte 
observaţii relevante pentru încercate 


1.2. Încercări de duritate 


Plecând de la definiția durității, enunțată la punctul 1.1. au apărut mai multe 
metode de încercare a durității. | 


Incercari de duritate. ^ 
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În tabelul 1 sunt indicati parametrii corelati si simbolul durității: 


Metoda zgârierii (Mohs) 


' 
Timpul de 


Schema de principiu Diametrul 
bilei mentinere : 
[min] [sec] Duritatea Grosimea 
¿ Scara Brinell, | minimša | Materialul 
HB piesei, încercat 


duritátilor Mohs: 


K 


Masc 170...400 

HI - calcit; : 
IV - fluorit; HB 2,5/187,5/15 

V ~ apatit; E 
Vi (ра: M [us ron [т [з 

ушт meriti N [me onson | o | 1500 

IX - corindon; HB 2,5/93,7/30 375 


HB 5/375/30 93,7 


X - diamant. 


Metoda Brinell: metodá staticá 


Schema de principiu 
F 


НВ 2,5/62,5/30 | 2,5 62,5 
НВ 2/40/30 


Parametrii | 
DEE [Limet | 

HB 10/50030-| bo | .33 | 35...160 
HB 5/125/30 
HB 2,5/31,2/30 2,5 31,2 


Penetrator de tip 
sferă din oțel sau ` 
carburi metalice; - 
D - diametrul I 
penetratorului; 
F - forta de 
apàsare; 

K - grad de 
încărcare: 


© N|r|QO = IN jolis 
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НВ 2/20/30 20 
Cms | 1 | s 
81025060 | 10 | 250 | 5. 

HB 5/62,5/60 
НВ 2,5/15,6/60 | 25 | 156 | 
ива | 31 | 25 | 
[вол [so | wm [ 
HB25/2/20 | 25 | 62 | 
ET | 32 | 4 — 
KI I [ : | 


> 


— | 
[SN К) 


Aliaje de 
friefiune 


е 
t [a 


t - timpul de 
menținere a 


" 


НВ = 


t0 | 5 


= ali [N/mm?] 
xD(D— ND? — d?) 


f 
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Metoda Vickers: metodă statică, metodă universală 


Schema de principiu 


Penetrator: piramidă | 


de diamant; 

cc - unghiul la vârf 
al piramidei, 

oc = 136°; 

F - forţa de apăsare 
a penetratorului, 

F = 9,8...981 N, 
conform 
standardului; 

t - timpul de 
apásare; 

t= 10...125 sec, 
conform 
standardului. 


F da BP [N/mm 


d= LT [mm]; НУ = — 
2 А 


Å 


Metoda Rockwell: metodå staticå 


Schema de principiu Parametrii încercării 


Penetrator: sferă din 
otel/con de diamant; 
D - diametrul sferei; 
a - unghiul conului, o 
= 120%; 

Fo- sarcina inițială; 
Fj - suprasarcina; · 

Е = Е„+ F; -sarcina 
totală; | 
E — constantă carac- : 
teristică aparatului de 
încercare, 

(E = 0,20 mm). 


Faza 19 Faza 2° Faza 30 


w 


Încercari de duritate. a 


În tabelul 2 sunt indicate scările, notate convenţional cu litere mari, gi 
parametrii corespunzátori incercárilor de duritate a materialelor: 


Pene- Sarcina 
i trator initi 
Con de ч 
diamant 10 + 02 150+0,9— 
1471 + 8,83 metale dure 
ila di 54.100 HRA 


sau carburi Oţeluri 


metalice 100 + 0.65 obişnuite 
980,7 + 6,37 netratate, 


Tabelul 2: Scări de măsurare a duritatăţii, 


Constanta | Valoarea | Domeniul de 
unității aplicare 
Rockwell 


Sarcina 


30...60 HRC 
Oteluri aliate, 


Parametrii 
încercării 


Hetalon = duritatea 
Brinell a etalonului; 


Retalon - rezistența la 
rupere a etalonului, 
Retalon = 70daN/mm'; 


-bară etalon 
din otel 


K - factor de 
proportionalitate. 


Metoda permite şi aprecierea rezistenței la rupere a materialului pe baza relaţiei 


aproximative: 5 
К = 0,35 HB [daN/mm ]. 
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2. Modul de lucru 


Pentru efectuarea unei încercări de duritate se aplică întocmai prevederil 
standardelor în vigoare (vezi documentele de referință). 
In mare, problemele care trebuie rezolvate sunt următoarele: 


2.1. Alegerea metodei de încercare 
Fiecare metodă are un anumit domeniu de aplicare aşa cum rezultă din tabelul 3: 


Tabelul 3: Domenii de aplicare a metodelor de măsurare a durității. 
Metoda 
Mohs 


Domeniul de aplicare 


Orice material, în special nemetale şi minerale. 


Brinell Materiale metalice de la moi până la semidure 


(HB < 450). 


Rockwell - scara В | Oteluri obişnuite netratate, neferoase, table 
(HRB = 10...54). 


н = scara С | Oţeluri aliate, tratate, metale dure (HRC = 30.. .60). 


Vickers 


Toate materialele metalice de la moi la dure. 
Aceleasi ca la metoda Brinell. 


Corespunzător materialului supus încercării, se adoptă metoda optimă pentru 
obținerea unui rezultat concludent. 


Poldi 


2.2. Pregătirea probei de încercat 


Proba (piesa) căreia trebuie să i se măsoare duritatea se curăță și se examinează. 
vizual. Locul in care se face măsurarea se prelucrează îngrijit prin procedee de; 
prelucrare mecanică prin aşchiere de tipul strunjirii frontale de finisare sau al 
rectificării (Ra < 3,2 um). 


2.3. Verificarea sistemului de măsurare 


Echipamentul de măsurare se etalonează folosind etaloane speciale precum cel. 
din figura 1. 


Încercări de duritate. Lu 


-Se másoará 
duritatea pe 


fata 

etalonului PE ACHAST 
prevåzutå SUPRAFAT 

pentru RB 1649-74 
másurare. 

-Valoarea - = eruat CG) 
citită nu 

trebuie sà se 87,4 HRB 

abatá cu mai E { 
шш z 
2% faţă de A PN аи 
valoarea 

marcatá pe 

etalon. 


Fig. 1. Etalon de duritate 


2.4. Efectuarea măsurării 


e Se aşează stabil proba (piesa) pe másuta aparatului astfel încât forța să fie 
aplicată perpendicular pe suprafaţa probei. 

e Se selectează parametrii încercării (vezi tabelele 1 si 2) şi se reglează în mod 
corespunzător aparatura. 

e Se efectuează trei determinări respectând condițiile geometrice indicate în 
schemele de principiu. 

e Se înregistrează cele trei valori şi se analizează pentru a se vedea dacă nu 
există valori aberante (valori care să difere față de celelalte cu mai mult de 
+ 2% ). Dacă sunt asemenea valori, încercarea se repetă. 

e Se face media aritmetică a celor trei valori şi se înregistrează. 


2.5. Raportarea rezultatelor 


e Rezultatele încercării efectuate se raportează clar şi precis în conformitate vii 
cerințele standardelor de încercare, aflate în vigoare, sub forma unui buletin de 
încercare (vezi anexa T 3.1). 

• Raportarea valorii durității se face, conform standardelor, astfel: 

- pentru duritatea Brinell, conform simbolurilor din tabelul 1. 
Exemplu: 280 HB 5/750/30 (duritatea Brinell măsurată cu o bilă cu 
diametrul de 5 mm sub o sarcină de 750 Kgf (7350 N) timp de 30 s; 


- pentru duritatea Vickers, 


Exemplu: 736 HV 30/20 (duritate Vickers măsurată sub o sarcină 4 


30 Xgf (294, 2 №) timp де 20 5; - 
- pentru duritatea Rockwell: ger 
Exemplu: 45 HRB sau 61 HRC; : i 
- pentru duritatea Poldi: 
Exemplu: 200 HB. 


Studenţii vor întocmi buletinul de încercare inclus în referat de finalizare 2 


lucrării. 


3. Documente de aiiis | 


Pentru efectuarea corectă a unei “încercări de duritate se vor respecta prevederile 


următoarelor standarde: 


STAS 10251-80 - Încercarea de duritate prin zgåriere; 
SR EN 10003-1: 1997 Încercarea de duritate Brinell; 
STAS 492/1 şi STAS 492/2 Încercarea de duritate Vickers; 
STAS 493-9] Íncercarea de duritate Rockwell. 


{з 
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Lucrarea 


ÎNCERCAREA LA ÎNCOVOIERE PRIN SOC 


Scopul lucrării : cunoaşterea modului in care se concepe şi se conduce o ino 


mecanică a unui material, 


1. Noţiuni generale 


1.1. Definiţii şi terminologie 
. í 
Încercare: operație tehnică de determinare a uneia sau mai multor 
caracteristici ale unui produs în conformitate cu o procedură specificată. 


Încercare mecanică: încercare având la bază o solicitare mecanică a 
obiectului controlat. 


Echipament de măsurare: toate mijloacele de măsurare, etaloanele, 
materialele de referință şi instrucțiunile care sunt necesare pentru efectuarea 
măsurătorii ( sinonim: sistem de măsurare ). 


Etalonare: ansamblu de operații care stabilesc, în condiții specificate, relația 
dintre valorile indicate de un mijloc de măsurare sau de un sistem de măsurare şi 
valorile corespunzatoare ale unei mărimi, stabilite cu un etalon de referință. 


Raport de încercare: document care prezintă rezultatele încercării şi alte 
observaţii relevante pentru încercare. 


Rezilientå: rezistența la incovoiere prin şoc determinată prin încercarea I or 
epruvete cu crestătura în formă de “U”.Se notează cu KCU si se exprimă în J Гот“, [ 
уе, 
ME 
Tenacitate sau energia de rupere: energia consumată la EI unor 
epruvete cu crestătura în formă de “V”.Se notează cu KV şi se exprimă in jouli (J). 
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1.2. Principiul încercării 
1.2.1.Schema de principiu: 


Încercarea constă în ruperea unei epruvete prismatice prevăzută cu o 


crestătură în zona de mijloc prin lovirea ei cu un ciocan (ciocan Charpy ) în partea 
opusă crestăturii. Acest lucru se poate observa în figura 1 în care se prezintă schema 


de principiu a încercării. 


ciocan-placă 


lovire 


^xepruvetá 


Fig.1. Schema de principiu a încercării. ` 


b)Epruvete folosite : 


Pentru realizarea încercărilor la încovoiere prin şoc sunt folosite epruvete 


standardizate şi anume: 
-epruvete cu crestatura in “U” ( fig.2 ); 
-epruvete cu crestatura in “V” ( fig.3 ). 


b = 10; 7,5; 5; (2.5) 
rectificat 


45 
0.8...0.4 


rectificat 


0.8...0.4 


Fig.3. Epruvetá cu crestătură in “V”, 


Fig.2. Epruvetă cu crestătură in “0”, 


г a! 


Încercarea la Incovolere prin soc. 


F 


1.2.2. Utilajul folosit 


Pentru realizarea practică a încercărilor de incovoiere prin soc se folosesc 
utilaje dotate cu ciocane-pendul, denumite pe scurt ciocane. In figura 4 se prezintă 
schema de principiu a ciocanului Charpy. 


Se disting următoarele 
părți componente: 
] - placă de bază 
2- montanti (suporţi) 
3 - cadran MI 
4 - ac indicator | 


5 - ciocan- placă 
6 - epruvetă 


Fig.4. Schema ciocanului Charpy 


2. Modul de lucru 
Pentru efectuarea unei încercări la încovoiere prin şoc se aplică întocmai 
prevederile standardelor în vigoare (vezi documentele de referință). 
În mare, problemele care trebuie rezolvate sunt urmatoarele: 


2.1. Alegerea tipului epruvetei 
Tipul epruvetei se alege în funcţie de proprietatea principală care se 
determină, astfel: 


Proprietatea principală Tipul de epruvetă folosit 
__Тепасйаеа KV [J 
Rezilienta КСО [J / em 


2.2. Pregătirea epruvetei 
Epruveta trebuie să îndeplinească toate condițiile de precizie dimensională si 
calitate a suprafeței conform standardelor în vigoare (vezi documentele de referintă), ` 
Se acordă atenție deosebită zonei cu crestátura. 


2.3. Verificarea sistemului de măsurare 


k 
Echipamentul de măsurare se etalonează folosind etaloane speciale. Valoarea 
vitità nu trebuie sa se abată mai mult de + 2% faţă de valoarea marcată pe etalon, 


N a. аа — 


in i i A 
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2.4. Efectuarea încercării Cu cât este mai mare contracția transversală specifică se apreciază că plasticitatea 


materialului este mai bună şi fragilitatea este mai mică. 


: se aşează epruveta pe reazemele aparatului, astfel încât sa fie lovită cât mai exac 
în spatele crestăturii; 

- se ridică ciocanul eliberåndu-se spaţiul de acţiune al acestuia; 

- se poziţionează acul indicator la valoarea maximă de pe cadran; 

- se declanşează căderea ciocanului numai la comanda personalului din. laborat 
sau a cadrelor didactice. E 

- după ruperea epruvetei, ciocanul se opreşte cu ajutorul frânei. 

- după oprirea ciocanului se recuperează epruvetele. 


- Caracterul ruperii epruvetei poate fi fragil sau ductil. 


Aprecierea caracterului ruperii se face după aspectul macroscopic al acesteia, 
Secţiunea de rupere fragilă (cristalină) are aspect cristalin, gráuntos şi lucios. 
Secţiunea de rupere ductilă (tenace) are aspect fibros, mat. 


- Cristalinitatea C, şi fibrozitatea Fy, 
Se determină urmatoarele proprietăți şi mărimi: 


Se pot determina prin măsurare sau prin comparare. 
Metoda prin măsurare ( fig.6 ) 


- Tenacitatea (pentru epruvete cu crestătura in “У”) 
KV = W.=Gh,- Gh; [J] 


Relatiile de calcul folosite ` 
sunt: 
C,=(Sr/S,)x 100 [96] 


W. - energia efectivă consumată la ruperea epruvetelor; 


- Rezilienta (pentru epruvete cu crestătura in “U”) 
KCU = W./S, [J/cm?] 


Fp = (Sa/So) x 100 [96] 


' 
So- aria secțiunii de rupere a epruvetei (cea din dreptul creståturii); 


$ = bxa = b(1-h) [cm?] 


S= bxa, [mm] 


| 
pas el 


S. Sr=arxbr [mm] 


- Contractia transversală specifică T. 


2 
ë Ă A Å Я Ў - Sa = So- Sr [mm ] 
După ruperea epruvetelor încercate la încovoierea prin şoc, secțiunea de 
rupere a acestora (fractura) arată ca în figura 5. 


Fig.6. Stabilirea cristalinità(ii şi fibrozitàtii. 


Contracfia transversală ti 
specifică se calculează cup 
relaţia: 


Metoda prin comparare constă în compararea cu ochiul liber a aspectului 
rupturii cu scări de apreciere a caracterului tenace, constituite pentru fiecare tip de 
epruvetá şi prezentate în standarde. 


| lățimea inițială T= [(b-bj)/b]»x100 [%] 2.5. Raportarea rezultatelor 


Rezultatele încercării efectuate se raportează clar şi precis în conformitate cu 
cerințele standardelor de încercare, aflate în vigoare, sub forma unui buletin de 
incercare prezentat în referatul Т5. 

Raporta'^a rezultatelor încercării de încovoiere prin soc se face, conform 
«tandardelor, astfel: 
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-Pentru epruvete cu crestătura în “U” se precizează: 
-valoarea rezilientei, [ J / cm? ]; | Student: .. 
-energia disponibilă a ciocanului, [ J ]; 3 REFERAT 
-adâncimea crestăturii, [mm]; 
-grosimea epruvetei, [mm]. | 
Ex: KCUzx00n/s =150 J/ cm”; KCU3905/710 =250 J/ cm”. | 1.Definitii si notiuni de bazà: 


EXE 


Af os ONDAN олы 


UN rezilientei 
— grosimea epruvetei 
adâncimea crestăturii 
energia disponibilă a ciocanului 
-Pentru epruvete cu crestătura în “V” se precizează: 
-valoarea energiei de rupere, [ J ]; 
-energia disponibilă a ciocanului, [ J ]; 
-grosimea epruvetei, [mm]. 
Ex.: KV300;5 = 70 J; КУ}; = 40]. 
2.Schita piesei / probei de încercat: 
valoarea energiei de rupere 
grosimea epruvetei 
energia disponibilă a ciocanului 
Se folosesc simbolurile simplificate: 
KCU 5 = KCUz99/5/105 
y KCU 3 =КСОзоузло; 
KCU 2 = KCUs300n/10 ‚ 
КУ = KVaoono - 
Studenţii vor întocmi buletinul de încercare inclus în referatul de finalizare a 
lucrării. 


3. Documente de referinţă, 


Pentru efectuarea corectă a unei încercări de încovoiere prin şoc se vor respecta 
prevederile următoarelor standarde : ` 


STAS 1400-75 ncercarea de încovoiere prin şoc pe epruvete crestate în 
U. ua: 

STAS 7511-81 Incercarea de incovoiere prin soc pe epruvete crestate in 
V. 


STAS 10026-75 Incercarea de incovoiere prin şoc pe epruvete crestate în 
U si V. Determinarea cristalinitátii şi fibrozitátii rupturii. 
SR EN 10045-1:1993 | Materiale metalice. Incercarea la incovoiere prin soc pe |. 
. Partea 1 : Metoda de încercare. | 


SR EN 10045-2:1994 | Materiale metalice. Încercarea la încovoiere prin soc 
pe epruvete Charpy. Partea 2 : Verificarea таўйли de |. 
încercare (ciocane pendul). 
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Material: 


OOS OSE EEE 
ds dk SK ARKET етте ооево ван ES EE BLA 


Caracterizarea si starea probei: 
ee BAR FE ae pa I АКЫ, 
Mărimea măsurată: rezilienta; energia de rupere. 


Ф*4э е ооз а во оо е» вө өөө фо» өбе ооо её 


Caracterul ruperii: 


Ы GR ОВОМ EK ЧИ 1 


aa So т АЛС S IL E A оос ороого а S... o оао с 


DIL 


vennene 


$ **9*vótseseseesotvescecteeceeseseooe 
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Lucrarea 


"ÎNCERCĂRI TEHNOLOGICE 


i 


Scopul lucrării:Cunoaşterea rolului încercărilor tehnologice şi a modului de | 
desfășurare а acestora precum şi utilizarea informaţiilor obținute 


LNotiuni generale å 
при 


Încercare - operaţie tehnică de determinare a unuia sau mai multor | 
. caracteristici ale unui produs in conformitate cu o procedură | 


specificată. B" ! 
Íncercare - încercare avînd drept scop determinarea capacităţii unui E 
tehnologică material de a se prelucra printr-un anumit procedeu 

tehnologic, în condiţii tehnice bine determinate. |: E — 

Exemple: - incercarea de turnabilitate; yahi 


- Încercarea de deformabilitate; 
- încercarea de sudabilitate; etc. | 
Echipament ~ toate mijloacele de măsurare, etaloanele, materialele de ` 
de măsurare referință şi instrucţiunile care sunt necesare pentru efectuarea 
måsuråtorii ( sinonim: sistem de măsurare). SN ү. 
Raport de - document ce prezintă reultatele încercării şi alte observaţii _ | 


încercare relevante pentru încercare, i 
i5 pA b, 
2. Încercarea tehnologică de turnabilitate a materialelor metalice. 
с leet. 


Turnabilitatea este proprietatea tehnologică a materialelor de a fi turnate in 
stare lichidă si de a se solidifica obţinînd configuraţia formei de turnare realizate În — 
acest scop. Această proprietate se apreciază cu ajutorul calificativelor (bună, ` 
satisfácátoare,etc) si depinde in principal de următoarele proprietăți fizice 
materialelor: 


Fuzibilitatea  - propritatea materialelor de a trece în stare lichidă er 


aport minim de cåldurå din exterior. Din acest рш A н 
vedere deosebim materiale greu fuzibile (Tiop31 500 K "m 
W; V; Ti; Co si materiale ușor fuzibile (T. ,S1000°C) с: T 


. АЎ 
4 Pb; Sn. ua PELLE rei) 
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Tensiunea - forta care s exercită la suprafața lichidelor datorită 

superficială interacțiunii dinte atomii de la suprafața lichidului si cei din 
interiorul lui. 

Fluiditatea - proprietatea naterialelor de a curge cu ușurință în stare 
lichidă şi de a umple cavitatea in care sînt turnate. Ea 
influenţează în cea mai таге măsură proprietatea 
tehnologică de urnabilitate a materialelor. 

T Contractia - proprietatea materialelor metalice de a se contracta la 


trecerea din stat lichidă în stare solidă şi ulterior, în timpul 
răcirii pînă la temperatura ambiantă. 


În general, între proprietiile fizice prezentate si turnabilitate există 
dependența prezentată în tabelul de mi jos: 


Atunci cînd: 
- Temperatura de topire-solidiicare på 


- Tensiunea superficială Turnabilitatea дс 


- Fluiditatea A^ 
- Contractia AN 
„Legendă: У creşten A^ scădere | 


Li 
De aceea, pentru a putea apia turnabilitatea unui material, se măsoară prin 
diferite procedee proprietăţile fizicemunfate anterior. 


2.1. Fluiditatea 


Fluiditatea unui material meilic se poate aprecia folosind metoda spiralei. 
Aceasta constă în măsurarea lungimiporțiunii din spirala umplută de materialul 
metalic pe parcursul trecerii sale dinsare lichidă în stare solidă, Pentru aprecierea cu 
uşurinţă a lungimii spiralei, în lungulxesteia s-au practicat repere de lungime din 50 
în 50 mm.. 

Forma de turnare a 
probei-spirală se realizează din 
amestec de formare obişnuit 
conform tehnologiei aplicate 
formelor nepermanente. Pentru 
aceasta se foloseşte o placă- 
model са cea din figura 1.a : 


Fig. 1.а. Placa model a 
probei-spirală, 


ТСТ ^j 


Accesul materialului metalic in stare lichidă in interiorul formet de turnare se 
face prin sistemul de canale ce formează rețeaua de turnare ca in figura 1,5.: 


rețea de 
turnare 


cavitatea 
formei 


plan de 
separație 


filtru 


amestec de | 
formare > 


å Fig. 1.b.: Forma 
“| semiforme de turnare a 
/ probei-spirală 


2.2.Contractia specifică 


Valoarea contractiei specifice se poate estima în raport cu volumul materialului 
tumat (contracția volumică) sau în raport cu dimensiunea (lungimea), unei probe 
special realizate în acest scop (contracția liniară). 


2.2.1. Contracţia volumicå 


Ca urmare a contractiei metalului turnat în formă la trecerea din stare lichidă in 
stare solidă, în piesele turnate apar retasuri interioare sau exterioare.Cunoasterea 
volumului retasurii şi a mecanismului formării ei permite luarea unei măsuri 
tehnologice sau constructive pentru prevenirea lor ca de exemplu prevederea 
maselotelor la elaborarea semifabricatelor prin turnare. 

Forma probei conice pentru determinarea volumului retasurii precum si forma 
de turnare a acesteia se prezintă în figura 2.: 


М Y zona de 
өе, apariţie n 
retasurii 


modelul rețelei de 
turnare 


modelul probei 


Fig. 2.: Proba pentru determinarea volumului retasurii si forma de turnare n 
acesteia ` 


_ ЖАЛА. GEER жЕ 
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"USE ontractia liniară relativă 
2.2.2.Contractia liniară 


Аси comparatorului porneşte de la reperul *100" către reperul "0", 
contracția la un moment dat fiind diferenţa dintre valoarea “100” şi indicatia acului 
pe cadranul comparatorului. Se înregistrează creşterea în timp a contractiei si se 


trasează graficul contractie-timp K - t a cărui formă se observă in figura 4.: 


У K[mm] 


Contractia liniară în stare solidă a unui aliaj cu o compoziţie chimică dată s 
determină cu ajutorul unui aparat alcătuit dintr-un creuzet, o tijă fixă, o tijă mobilă şi 
ceasul comparator pe cadranul căruia se poate citi valoarea absolută a contracție 
liniare în sutimi de mm. Construcţia aparatului pentru determinarea contractiei liniar 
în stare solidă se poate observa în figura 3.: 


TIJĂ MOBILĂ 
à TIJĂ FIXĂ 
/ 


COMPARATOR 


Fig 3. Fig 4. Dependența 
Aparatul contracție liniarå-timp 
pentru 


determi- 


liniare în 
stare 
solidă. 


CREUZET 


t[min] 
3. Modul de lucru E 


Se va calcula contracția liniară finală in stare solidă în procente cu relaţia: 


K 
es a %] 


3.1. Măsurarea fluiditåtii 


5 


După turnarea materialului în formă şi solidificarea acestuia, se realize 
dezbaterea formei şi se determină lungimea spiralei în cm. Se compară apo 
lungimea spiralei astfel obținută cu lungimile altor spirale obținute anterior în alt 
condiții, trăgîndu-se concluzii în legătură cu fluiditatea aliajului turnat în diversel 
cazuri comparate, 


0 
unde K, este contracția absolută [mm]; 
lo este distanța iniţială între tije [mm]. 
Pentru cazul de față ly=200mm. 
Se compară valorile obținute cu cele din tabelul 1: 
Tab.1 : Valori ale contractiei relative pentru diferite materiale 


Б Aliajul pa 
ert 


|.1 | ` Бома cenugie 40000012 100 M 

| 2 | Fontă maleabilă, Aliaje Cu-Sn | 15 — | 
| 3 | Fontă си grafit nodular, Aliaje Cu-Al | — 125 | 
ШУ Сти MOT RE и 
ш Aliaje Al-Mg; AI-Si 


3.2.1.Contractia volumică relativă 


După executarea formei, turnarea şi solidificarea aliajului, dezbaterea s 
curățirea epruvetei, se determină volumul retasurii cu ajutorul apei turnate dintr- 
cilindru gradat. Se va calcula valoarea contracfiei volumice relative cu relația: 


Kis É x100 [96] unde V, este volumul retasurii [em]; 


e 


V. este volumul epruvetei fără retasurå [cm']. 


; se s QU: X 
Valoarea contractiei volumice variază în intervalul (0.5...13)%. 1.3. Raportarea rezultatelor 


Rezultatele incereårllør se raportează prin completarea referatului anexat, 


—— на — O»AX— — 
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1.Definitii si noţiuni de bază: 


' 2.Schite explicative. (dacă este cazul se mai adaugă o filă): 


[x w vik ditis ed | 


07 


66 Incercárt telnologice. 


Tehnologleitate, — =, 


| 3.Determinåri experimentale: 
Determinarea fluiditåtii: Calificativul | 
: turnabilitåtii: T T 


Lungimea spiralei deteminată prin 
| măsurare:__ 


| Determinare contractiei volumice relative 


Lucrarea 
TEHNOLOGICITATE 


Calificativul 
turnabilitåtii: 


Scopul lucrării: a. cunoaşterea influenţei pe care o are tehnologia de obţinere 
asupra configurației pieselor; 
b. proiectarea tehnologică a unei piese din pulberi sinterizate, 


Determinarea contractiei liniare relative 


x 
| 


| Variația contractiei liniare absolute în raport cu timpul de răcire a probei la. 
temperatura ambiantă. 


1.Notiuni generale 


1.1.Definitii si terminologie 2 

Produs - rezultatul unui proces de productie (piese, semifabricate, ansambluri, 
sisteme tehnice, bunuri de consum etc.) 

Tehnologie - ansamblu de procese, metode, procedee, reguli, operaţii, faze, 
condiţii tehnice etc. aplicate, executate sau care se desfăşoară, în scopul obţinerii 
(fabricării) unui anumit produs. 

Tehnologicitate - însuşirea unui produs de a se putea obține prin aplicarea unei 
anumite tehnologii, într-o etapă dată, în condiții economice avantajoase. 

Proiectare tehnologică - proces de proiectare a unui produs urmărind 
realizarea lui prin cea mai convenabilă tehnologie. 


1.2. Tehnologicitatea unei piese 


• În procesul de proiectare a unei piese trebuie să se rezolve următoarele 
probleme: 
- asigurarea rolului funcțional; 
- alegerea unui material corespunzător; 
- adaptarea configurației piesei la o tehnologie convenabilă. 
e Ce înseamnă tehnologie “convenabilă” ? 
O tehnologie care: 
- să asigure toate condiţiile impuse piesei finite; 
- să fie compatibilă cu materialul ales sau cu altul echivalent lui; 
- să conducă la costuri de fabricație minime. 
e Între tehnologia de obtinere a unei piese şi configuraţia acesteia există 0 
strânsă legătură: piesa poartă “amprenta” tehnologiei al cărei rezultat este, 
În mod obişnuit, analizând o piesă putem să deducem tehnologia care s-a 
folosit pentru obţinerea ei. 
• Pentru a "рш tehnologie" o piesă este necesară cunoaşterea amănunţită 
a tehnologia da аде pentru care s-a optat, a avantajelor si limitelor 
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În continuare, se va studia, ca exemplu, tehnologicitatea pieselor obținute 
aglomerarea și compactarea pulberilor. 


2.Tehnologicitatea pieselor obținute din pulberi 


2.1. Pulberi 


i Pulberea este un material granular format din metale pure, aliaje, compusi 

intermetalicii sau chimici, materiale nemetalice sau amestecuri mecanice ale mai 
multor componenti din ceii enumerati, Dimensiunile particulelor variază frecvent 
între 1 şi 400 um, putând fi sí mai mari. 


° Ín compoziţia pulberii intră: 


liant 1 ,,, 10% 


A e lubrifiant 1 ,,, 10% 


VL "2 pulberi: 


2,2, Tehnologia de obtinere a unei piese din pulberi 
În mod obişnuit aceasta cuprinde etapele; 


à PREGĂTIREA PULBERILOR: 17 
Dozare, omogenizare, măcinare, cernere ii 


| SINTERIZARE ` 


САТТЕ OPERATI I 1 
Debavurare, impregnare, aschiere dd 


VIA Fasonarea se realizează prin presarea pulberii in matrifå, din două părți 
10.1). 


e Ceea ce se obţine їп urma presării este un comprimat, fără rezistență 
mecanică, friabil. 
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_ poanson 
superior 


matrità 


—— comprimat 
. poanson 
inferior 


N 


Fig.1. Schema de principiu a procedeului de fasonare prin presare 


Sinterizarea este procesul prin care comprimatul se consolidează într-un corp 
solid, sub influenta cáldurii. Ea seamáná cu un tratament termic, dar este mult mai 
complexă din punct de vedere al fenomenelor care se produc în materialul 
comprimatului. 


3. Configuratia pieselor din pulberi presate 


În anexa 17.1 sunt prezentate familii de piese din pulberi presate in matrifå ce 
prezintă detalii exterioare sau interioare de tipul salturilor de dimensiuni şi schemele 
de principiu ale presárii acestor tipuri de piese.Prin combinarea configuratiilor 
acestor piese simple se pot obține piese foarte complicate. Ținând seama de 
punticularităţile presårii şi de existența unei direcţii de presare, rezultă că nu se pot 
ob(ine anumite detalii cum sunt cele reprezentate în anexa 17.2. 


4. Modul de lucru 


Obiectivul final al lucrării constă în proiectarea unei piese presate din pulberi, 
Pentru realizarea acestui obiectiv studenții vor parcurge următoarele etape: 


e [nsugirea tehnologiei de presare a pieselor din pulberi. 
Studenţii vor studia materialele care intră în compoziţia pulberii şi 
configurația pieselor obţinute prin presare. 
e Fiecare student va primi un desen al unei piese, şi pe baza anexelor 
prezentei lucrări vor rezolva următoarele probleme: 
- alegerea direcţiei de presare; 
- identificarea detaliilor care nu se pot obține prin acest procedeu 
tehnologic şi întocmirea schiţei comprimatului; 
- întocmirea schiţei matritei pentru presarea comprimatului.Un model de 
rezolvare a acestor probleme este oferit în anexa 17.3; 
- rezultatele obținute (schiţe, note, precizări) se înscriu în referatul al 
vărul model este atașat lucrării, 
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Familii de piese din pulberi si schemele de principiu 
ale presárii pieselor in matritá 


|Nr. | Familii de piese din pulberi presate în matriță Scheme de presare în matriţă a pieselor din pulberi. 
ert. 
| [Piese pline de secțiune: — 


- circulară @ 1-matriță (m) 


Solutii constructive pentru detaliile pieselor din pulberi 


r. | Tipul detaliului Greşit Coreet 
“t 
ert. 
P P Р " 14 


Muchiile exterioare| (7:22:27 > Suprafeţele 


1 a 
Ls ligonalå ^ superior rotunjite şi colțuri | > % striate se vor 
- poligona D ji s у 
a; па ascuțite înlocui cu 
А inferior 
suprafețe 
profilate 


So Nr. elemente: 2p +1m=3 


a 1-matrita (m) 
1 2-poanson(P) 
superior 
3-poanson 
inferior 
4-detaliu 
Y suplimentar 


Nr. elemente=3+nr. detalii 
suplimentare ale piesei: 3+1=4 


Golurile în 
flansele pieselor 
se vor executa 
astfel încît să se 
evite contururi 
cu muchii 
ascuţite. 


Piese cu паші de diferite forme. 


Degajári exterioare 
au interioare 
erpendiculare pe 
irectie de presare. 


> 


- poligonale I 


- oarecare 


- circulare - " + 


Гаа у Suprafete cilindrice Ў Proeminente 


2-poanson(p) 1 Mesas 
1 superior т си аха Y cilindrice 
3-poanson perpendiculară pe | . I À perpendiculare 
inferior i directia de presare : e direcția de 
4-detaliu JR e pre: pe direcția 
4 suplimentar 3 руза 
Suprafete conice |. Suprafeţele 


m certi detaliu suplimentar limitate'dé conice ее 
dps suprafete cu 


Piese pline cu salturi de 
dimensiune. 


-cu porţiuni profilate identic 


-cu porțiuni profilate diferit 


Piese cu găuri şi salturi de dimensiuni mai 
dimensiune. у mari la capătul cu 
superior ç й 
rm) 3-poansón diametru mic. 
) inferior Găuri cu axa Р Alezajele cu 
| 4,5,6-detalii | perpendiculară pe ben diametru sub 
suplimentare direcția de presare. ES 2mm se vor 


executa ulterior 


Nr. elemente=3+3 detalii suplimentare 


ale piesei: 3+3=6 Suprafeţele 


filetate se vor 
executa ulterior. 


Muchiile se vor 


Piese cu adincituri. 1-matritå (m) 


2-poanson(p) 

$ н superior 
3-poanson 3 Š 
inferior Se vor evita pereţi 
4,5-detalii ni piesei cu grosimi 
suplimentare sub 2 тт.” 


- direcţia de presare este conținută în planul desenului. 
on „= direcţia de presare este perpendiculară pe planul desenului, 


_Vehnologicitate. 13 


СЧ 


72 Tehnologicitate, 


Anexa T7, 
3 Student 


Model de lucru pentru proiectarea unei piese din pulberi | REFERAT 
Án... Ора я 


Desenul piesei finite. 


L.Definitii şi noțiuni de bază: 


Desenul comprimatului. 


Notă: f 
- directia de presare s-a ales identicá cu | 
axa piesei; 
` - detaliul punctat nu se poate obţine prin 
acest procedeu tehnologic (degajarea 
interioară este perpendiculară pe 
direcția de presare) 


2.Desenul piesei finite (la indicatia cadrului didactic): T 


6-tijá fixă 


Nr. elemente = 3 + 3 detalii suplimentare ale piesei = 6 
(Detaliile suplimentare ale piesei sunt: 2 găuri interioare + un salt de diametru exterior) 


Operaţiile tehnologice care urmează a fi executate după presare: 


хеше, om Bol 
- se va executa degajarea interioară perpendiculară pe axa piesei prin strunjire interioară. 


1-matriță I j 
2,3,4,5-poansoane 


— — na — — — ааа „_ ННН 


| 3.Desenul comprimatului: 


4.Schita matritei folositå pentru obținerea comprimatului: 


5.Operaţiile tehnologice care urmează a fi executate după presare: 


иэ". 


Proces tehnologic. 


Lucrarea 


PROCES TEHNOLOGIC 


Scopul lucrării: Cunoaşterea structurii unui proces tehnologic. 


1.Noţiuni generale 


1.1.Definiţii si terminologie 


Procesul tehnologic - o parte componentă a procesului de Е W dn 
decursul cáruia se efectueaza logic si treptat modificárile si transform? rile 
materialelor necesare obținerii produsului. 

Operația - elementul de bază al oricărui proces tehnologic şi este definită 
fiind o activitate ordonată şi limitată în timp efectuată de un muncitor sau o ech 
muncitori fără întrupere, la un singur loc de muncă, cu uneltele și utilajele ne 
asupra unuia sau mai multor materiale în scopul modificării proprietăților m 
chimice, formei, dimensiunilor, netezimii si aspectului suprafetelor. 

Faza - una din elementele constitutive ale operaţiei care se realizează d dintr-o Kir 
singură aşezare și poziţie a suprafeței de prelucrat, cu aceleaşi unelte de lucru si cu | 
acelaşi regim de lucru, .. Y A, 

Documentatia tehnologică - totalitatea documentelor în care este descri - 
tehnologia de obtinere a unui produs. Aceasta cuprinde: desenul de ansamblu 
„desenele de execuţie a reperelor, fişele tehnologice ( materiale, timp etc.) 

Fisa tehnologică - document ajutător i in care sunt descrise operati 
unui proces tehnologic de executie al unui reper sau produs. 


2. Procesul tehnologic de executie al unui produs 


2.1. Notiuni generale 


Procesul tehnologic reprezintà totalitatea acțiunilor care realizează un anumit 
stadiu al transformărilor materiei prime in produs finit. Funcție de felul procesu 
tehnologic, structura acestuia este diferită; astfel, de exemplu, pentru un 
tehnologic de un mecanice, Structura sa сот рв еи fre, 


mişcări, li Eo 


lo Proces tehnologie -— 
criteriul tehnic - presupune luarea tuturor măsurilor pentru realizare 


— one з : 


Å Su DA x Reper.2- tli 
conformatiei produsului față de performanțele prevăzute în documentafii Material «OL 37 - 
tehnică 51 tehnologică; f kha ⁄ Reper - Corp une die bas 
- criteriul economic - presupune realizarea procesului tehnologic in сопа Material - OL37 ns _ &— s 1 
de eficiență maximă; AP 38 WI 
criteriul social - impune proiectarea unui proces tehnologic care sà asigul — sas 
condiţii de muncă cât mai uşoare pentru personalul de deservire. Beper 5 
Ё ; : : ; 7 Material OLC 10 
Pentru elaborarea unui proces tehnologic este necesar un proiect de execuție. 10} 
саге conține totalitatea desenelor de execuţie necesare, desenul de ansamblu а > 


produsului, desenele subansamblurilor, memoriul justificativ alte documente tehnice 


toa К 
' 
120° 
ra 3 
RO L 
0,5! L.20 1 sZ $t" 


Fig. 2 Elementele componente ale ansamblului 


7.2.2. Programul de fabricaţie 


fabricat trebuie realizat in număr de 100 bucăţi, 
de gradul lor de 


2.2 Exemplu de proces tehnologic de execuţie al unui ansamblu 


2.2.1. Analiza ansamblului 


Ansamblul ( produsul ) “Suport” prezentat în figura 1 se compune din 3 reper 
( fíg.2): 

- reperul I - corp - este o piesă cu suprafeţe de rotaţie exterioare si interioar 
coaxiale, mărginite de suprafețe plane. Materialul din care urmează a fi realizat est 
un oțel carbon ( OL 37) ; raportul lungime / diametru este aproximativ 1; | 

- reperul 2 - tijă - este o piesă subțire cilindrică cu lungimea mult mai mal 
decât diametrul( raportul lungime / diametru este mai mare de 7 ). Materialul din са 
urmează a se realiza este un otel carbon marca OL 37, 

- reperul 3 - plăcută - este o piesă din tablă ( grosime foarte mică în raport @ 
celelalte dimensiuni ). Materialul prevăzut este un oțel carbon de calitate OLC 10. 


Produsul care urmează a fi | | 
[inånd seama de dimensiunile si masa pieselor precum și 


vomplexitate, tipul de producție corespunde unei serii mici, 


ELS 


2.2.3. Schema logicá de realizare а. rodusului 


Tinând cont de componența ansamblului, procesul tehnologic de realizare å 
acestuia va cuprinde realizarea celor trei piese componente şi asamblarea p 

Se disting două posibilități de realizare a ansamblului (a şi b în figura 3 ) 
dintre care se va alege una considerată mai avantajoasă ( b. este mai comodă deoarece 


previne lovirea şi deformarea la asamblare a reperului 3). 


Nota 


—— 2 - Reperele 1 si 2 se asambleaza 
prin sudare cu arc electric 

- Reperele 2 si 3 se asambleaza 
prin sudare in puncte 


Execuţie Execuţie 


reper 3 


Execuţie 


Execuţie Execuţie 
reper 3 | 


reper I reper 2 


- Reperul 3 se acopera cu 
lac de proiectie 


DE blar KW 
ere Тет Asamblare DE Er 
Asam Se) wem 
Sms subansamblu 2-3 =. subansamb 


Vopsire 


ve 


> | b. 


EEE i 


Alegerea semifabricatului: pentru o serie mică şi o piesă cu configurația 
feperului, semifabricatul potrivit este o bară laminată sau obținută prin tragere din 
vare se va debita o bucată la lungimea de 21 mm. Pentru realizarea suprafeţelor 
vilindrice exterioare şi a celor frontale, procedeul tehnologic ales este strunjirea iar 


pentru suprafeţele cilindrice interioare - găurirea. 


Te ia d reperului | 0, 
Tehnologia de execuție a reperului 1 este prezentată in fișa tehnologică пг. 1 


Fisa tehnologica nr. 1 


Operatii si faze 


ME ы-ы Se vor nota cu il, 2...operatiile; 1.1, 1.2... fazele; a, b, c- prinderile, 
sia A desprinderile, etc; fj = avans longitudinal; f, = avans transversal; n = Mişcarea 


Tehnologia de execuție a reperului 2. h 
Semifabricat: - sârmă obținută prin tragere din otel Ф 4 mm. | 
Procedee posibile : - tăiere prin forfecare , tăiere cu fieråstråul, debitare pe - 


strung. Tehnologia de execuţie este descrisă in fişa tehnologică nr .2. Îi 
. Fisa tehnologica nr.2 | i 


1.1 strunjire 
frontala 


——— 


1.2 Strunjire 


cilindrica Operatii si faze Masina- Ipi оак: 

Ad — ..| Masi ispozitiv Scula 

aid Denumire Schita unealta Ç 

i Cutit 
" xp - av ml Strung Univeral 
PEN normal profilat 
Å a.desprindere- f, 

1.3 Strunjire prindere | 
cilindrica IF 
exterioara 1.2 Debitare Sasa Cutit 

\ r 
$ 12x 10 la lungimea Å Universall de 
de 35 mm. norma debitat 


KR de L kas 


Tehnologia de obtinere а reperului 3: 


1.4 Debitare 
la lungimea 


de 20.5 mm 


Semifabricat: tablá decapatá cu grosimea g = 0.5 mm. sau bandă cu grosimea 
g = 0.5 mm şi latimea b = 15 mm. Tehnologia de executie este descrisá in figa 


b tehnologicá nr .3: 
- ^ ; JI 
desprindere Fisa tehnologica nr.3 


Die 0 


Operatii si faze NK а | 
Р Мае Dispozitiv! Scula 


— TT js mis ) 


Denumire Schita ` 
Debitare 
a, prindere 


2| Foarfeca f 
{ | Opritor | Cutite 
ghilotina y E í Í 
| | a» Wm 


1.1 taiere 


b. desprindere н 


sss 


Indoire 
a. prindere 


| 
ZZ. 
22 


Ipsi Dispozitiv 


2.1 Indoire la К | і | ^ i 
120 | de a 
| 
| 


vb desprindere indoit | 


principală de aschiere. TET 


Bo Proves ШИШ 


dsamblerea ( conform schemei din figura 3.b) 


Sudura tn cap 


doua puncte £ 


de sudura 7 subansamblu 1-2 


Operația $ Vopsire. 


Elemente vopsite: - reperul 3 - plåcutå 
Procedeul de vopsire: - scufundare sau pensulare 


3. Modul de lucru 


- desenul ansamblului şi desenele reperelor; 

- schema logică de realizare a produsului; 

+ fişele tehnologice pentru realizarea reperelor; 
- descrierea operațiilor de asamblare. 


Rezultatele se înscriu în referatul lucrării cuprinzănd una sau mai multe file, 


prezentat în continuare, 


————  Á— | 
1. Asamblarea reperelor ` 


Í si 2: 

Elemente componente: 
-reper 1- corp 

-reper 2 — tijă 

Procedeul de asamblare: ` | 
- Sudare manuală cu arc 
electric cu electrozi 
inveliti. 

Dimensiune de control: 

45 mm. 


Elemente componente: 

- subansamblul 1-2 

- reper 3 - plåcutå 
Procedeul de asamblare: 

- sudare electricá prin 
presiune in puncte 

- variantă posibilă : lipire |. 
Dimensiune de control : 

3 mm. 


Proces tehnologie. ia ic i 


1.Definitii si noțiuni de bază: 


Studenta ca te cov 
REFERAT 


n... 


An... Grupa 


2.Schite explicative ( dacă este necesar să se mai adauge o filă): 


N) Proces tehnologhe. 


| 3. Denumirea ansamblului: 


т ep sp rer 
ағат Ede wer. PRE daia å 5 = pei ON 
Кереге: Dp 
Nr. |D i | 
EE. | исгагеа: 


PARAMETRII REGIMULUI DE LUCRU 


Scopul lucrării: Înțelegerea noţiunii de regim de lucru. Realizarea unor corelaţii 
între acesta şi procesul pe care îl defineşte. 
а аан EA 


1.Notiuni generale 
1.1. Definitii si terminologie 


Regim de - Ansamblu de condiţii externe invariabile care, pentru un 
lucru interval de timp, determină funcționarea sau modul .de 
utilizare a unui sistem tehnic (maşină, instalaţie, etc.). 
Denumirea se adaptează și se completează cu specificul 
procesului în care este implicat sistemul tehnic. 
Exemple: regim de aşchicre, regim de sudare, etc. 
Parametru - Mărime fizică de natură mecanică, electrică, termică, etc. 
proprie unui proces, prin reglarea căreia un operator calificat 
poate impune regimul de lucru dorit. 


Număr de bucăţi executate: 
Schema logică de obţinere a ansamblului: 


Proces _ Succesiune determinată de acțiuni care au ca scop 
realizarea unui obiectiv. 

Proces - Succesiune determinată de acţiuni întreprinse în scopul 

tehnologic transformării materiilor prime, energiei şi informaţiei in 


semifabricat şi apoi în produs finit. 


Monitorizare - Supravegherea permanentă a regimului de lucru a unui 
proces şi întreprinderea unor acţiuni corective în cazul 
apariţiei unor abateri de la valorile prescrise. 


1.2; Rolul parametrilor regimului de lucru în desfăşurarea procesului | 


Un proces tehnologic de realizare a unor produse poate fi privit ca un Sistem, - 
cu intrări şi ieşiri conform figurii 1. - 


Fe Ыы PROCES TEHNOLOGIC act 

=; Dias | 

| 
Fig.1. Fluxul de intrare si ieşire la un proces tehnologie 


PD O 


Desene: ansamblu; reper. 


ðJ Parametrii regimului de lucru, 


Observaţii: d 


e Materialele la intrare sunt: semifabricate, materiale auxiliare, medii de 
lucru; : 
e Forța de muncă este de fapt compusă din energie (umană) şi informaţie 
(cunoștințe); 
Materialele de ieșire sunt: produse + deşeuri; 
Energia la ieşire este energie disipată: pierdută sau recuperată; 
Informaţia la ieşire reprezintă cunoştinţe noi, dobândite. 


| 


Conducerea efectivă a unui proces tehnologic presupune intervenția unui 
operator asupra unor parametri specifici procesului respectiv, conform figurii 2. 


| 
[ree] snum | 


[=s J> [ тосевтенчоове ] => [ar] > [iei] 
U 


Fig.2. Schema conducerii procesului tehnologic prin. 
reglarea parametrilor regimului de lucru 


Sistem de 
comandă 


Un parametru al regimului de lucru poate căpăta o valoare greşită : 


- „printr-o reglare eronată; sau 
- accidental, datorită unor cauze interne sau externe. 


Orice modificare a unui parametru al regimului de lucru conduce la o 
schimbare a valorii uneia sau mai multor mărimi de ieşire. Informația dobândită in 
urma constatării variației mărimii de ieşire poate conduce la o decizie de corectare и a 
parametrului modificat (manual sau automat). ) 

Din punctul de vedere ai funcționării sistemului tehnic regimul de lucru poate 
fi: 


* nominal, atunci când sistemul funcționează la parametrii optimi (stabiliţi); 

Ф uzual, atunci când sistemul funcționează la parametri apropiaţi de cei 
nominali, dar totuşi acceptabili ; 

+ accidental, atunci când sistemul funcționează la parametri eronați, având 
drept rezultat mărimi de ieşire inacceptabile ( de exemplu produse rebut, 
consumuri excesive de materiale, energie, avarii, etc.). 


prezenta un proces caracterizat de câțiva parametri de lucru. Se vor parcurge etapi 


—— Y a 


2. Modul de lucru 


După documentare, studenţii vor urmări o demonstraţie in care li 


identificarea parametrilor regimului; 
stabilirea valorilor regimului de lucru nominal; А 
identificarea unor mărimi de ieşire care caracterizează procesul; 
aprecierea valorilor mărimilor de ieşire la funcţionarea în regim nomin 
modificarea “accidentală” a unui parametru a regimului; 
aprecierea valorilor rhărimilor de ieşire la funcționarea în regim ace 
elaborarea deciziei de reintrare a procesului în regim nominal sau 


m re ро ср 


Procesele recomandate pentru demonstrație pot fi: | ў | 


- о prelucrare prin aşchiere ( strunjire, frezare, găurire, etc.); 

. un proces de sudare ( manuală cu electrozi metalici inveliti, cu are 
electric în mediu protector de gaze, prin presiune, prin puncte, etc.) 

- un proces de tăiere termică oxi-gaz. = 


În timpul demonstrației, studenții vor completa referatul anexat. 


Student 


РОЯ BOAT a Grupa 


A... ri prin turnare. 


"RY Ww 
2Denumirea procesului: 
еа procesului: 


Lucrarea: 


PUNEREA ÎN FORMĂ PRIN TURNARE 


Scopul lucrării:Cunoaşterea modului de punere în practică a unor procedee de 
turnare, analiza comparativă a procedeelor de turnare din punct de 
vedere al preciziei dimensionale şi al calității suprafeţelor obținute. 
în strînsă legătură cu forma geometrică a pieselor ce se pot realiza 
prin aceste procedee, utilizarea informaţiilor necesare întocmirii 
tehnologiilor de turnare pentru diverse piese. 3 Pe 
Însuşirea terminologiei specifice, ага 


n) Parametri identificati ( denumire şi notare): 


b) Regimul de lucru nominal; 


I.Notiuni generale 


*) Mărimi de ieşire caracteristice (denumire si notare): | „|... LAJDefinifii şi terminologie 
Turnare - -procedeu tehnologic de realizare a pieselor prin 


introducerea unui material metalic în stare lichidă într-o 


d) Valori ărimi ieşi 
e mărimilor de ieşire în regim inal: 
! $ gim nominal: formă de turnare special executată. 


Formă de - ansamblu compus de obicei din două părți (semiforme), 
turnare care contine o cavitate avînd configuraţie şi dimensiuni 


DES 
еч modificat "accidental" si valoarea sa: identice cu ale piesei care se toarná 


Refea de turnare - ansamblu de canale prin care materialul topit pătrunde în 
cavitatea formei astfel încît curgerea sa să nu producă 


i pone шан de fesire (valor): ү defecte de structură în piesa turnată 


m Miez - element al formei de turnare realizat in scopul creárii 
g) F Gel - - ; configurației interioare a pieselor care necesită aceasta. 
Pa ы dă keg preia dedic pentru 4 Răsuflători - ansamblu de canale special executate în forma de turnare 
*gim nominal sau uzual: prin care se asigură eliminarea aerului şi a gazelor rezultate 
la turnare . 
Formare - operaţia tehnologică manuală sau mecanizată ce constă în 
realizarea formei de turnare. 
Model - element folosit la formare, avînd configurație şi 


dimensiuni apropiate de cele ale formei turnate; el se 
compune din una, două (semimodele) sau mai multe părți. 


Amestec de - material granular folosit la materializarea formelor 
ormare temporare, compus de obicei din nisip cuartos, argilă şi apă, 
Formă - formă de turnare ce se execută din amestecuri de formare 


temporară obişnuite (nisip şi argilă) sau speciale (nisip si Нагі 
speciali) şi care sunt folosite la o singură turnare 
distrugindu-se pentru scoaterea piesei turnate, 


— — ^ д 


W" i | vi 
"er Г, j Punerea In form prin turnare, Ег! 
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^ Punerea In forma prin turnare, 


Tehnologia de realizare manuală a formelor din amestec de formare — - 


Formă - formă de turnare ce se execută din ciment, ipsos, şamotă obişnuit 
semipermanentå folosită la câteva turnári după uşoare reparaţii Н і 
intermediare. Succesiunea fazelor operaţiei de formare manuală cu amestec de formare 
Formă - formă de turnare metalică din fontă, otel sau aliaje obişnuit se prezintă în tabelar mai jos: 


permanentă neferoase folosită la un număr foarte mare de turnări (sute, 
mii) fără a necesita reparații intermediare. 
Suprafață de -suprafață, de obicei plană, care separă semiformele. 
separatie 
Pudră de izolatie - amestec fin de nisip cuartos şi anumiți alți aditivi ce 
serveşte pentru prevenirea distrugerii formei de turnare la 
ехігарегеа modelului. 


» . ` ` ` .` w | 
- Aşezarea semimodelului inferior şi a ramei de turnare interioară pe placa de 


formare. | : T 
- Pulverizarea pudrei de izolatie si introducerea amestecului de model prin 


ё | 
cernerea amestecului de formare. 


Lantetå - instrument metalic ce se foloseste pentru netezirea Semimodel | 
suprafeței pilniei rețelei de turnare sau la remedierea ` inferior N | 
eventualelor deteriorări ale suprafeței formei de turnare. I 
Cutie de miez - dispozitiv în care se realizează miezurile prin formare Rama da 
din amestec de miez. | 
Amestec de miez - material folosit pentru formarea miezurilor (ex: nisip Пиш 


cuartos în amestec cu ulei de in ). 


SS 


1.2. Tehnologii de turnare 
1.2.1. Turnarea în forme temporare 
1 | 

Turnarea metalelor şi aliajelor în piese presupune folosirea unui model al 

plesei cu ajutorul căruia se realizează forma de turnare temporare. În figura 1 se. - înă | i si îndesarea 
Ç ЖЫ š a umplerea formei si indes 

prezintă comparativ modelul de turnare ŞI piesa ce va rezulta după dezbaterea formei - Introducerea amestecului de formare pinå P 
de turnare: acestuia. 


- Înlăturarea surplusului de amestec de formare cu ajutorul unei rigle de lemn 
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Amestec | А 

де i ; 
Каша de formare ko Îndesare 
turbare Nivelare 


Semimodel 
inferior 


Placă de № 
formare 


Semimodel 
inferior 


ТАТ, 
- Plan de 
separație Modelul 


Fig.1.Piesa turnată şi modelul de turnare 
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02 Punerea in formă prin turnare, е поин S ir, 
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e. 

E ` * . . » Li ^ 
- Deschiderea formei si aşezarea semiformelor cu suprafața de separație in sus, 
- Îndepărtarea prin suflare a amestecului de formare căzut prin piciorul pilniei 
de turnare. Tt хо | 
- Realizarea alimentatoarelor prin unirea canalului de distribuţie sau piciorului 
pilniei de turnare cu cavitatea formei, 
-Realizarea legăturii dintre cavitatea formei si răsuflători dacă acestea din urmă 

i ins atie a formei. | 
Model picior Model råsuflatori sînt plasate în suprafaţa de separ 


pilnie de — Rami superioară І Semiforme 
turnare E 


- Asamblarea modelului pe cepuri,pudrarea sa si a suprafatei de separație. 

- Montarea ramei superioare cu aşezarea în formă a modelelor reţelei de turnare 
şi a răsuflătorilor. 

- Introducerea și îndesarea amestecului de model si de umplere. 

+ Îndepărtarea excesului de amestec de formare şi executarea canalelor de 
aerisire. 


Model sectionat Model canal de 


Canale de 


aerisire 
паа 


te | S3] lets НААС Ro Vine) 

Wm. É i ma! TI] HEN HL L CECI EET 
a, я ` SS ' ШШ ШИШИ ОО ZU IT tm 
TELTE EE NE 1 Placă de formare 
BS UU E ms 
УЛУТ å А "> Suprafaţa de separație f 

Placă de formare -Demulare. 


—— 
inferioară  —— 
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- Realizarea pilniei de turnare cu cupa respectivă. ‹ 
« Extragerea din formă а modelelor piciorului pilniei sitrásuflátorilor. 
« Netezirea suprafatei interioare a pîlniei de turnare. веет 


Semimodele 


Model picior pilnie de 
turnare 
Model rasuflatori 


шшш 
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RR mm mm 
Rasuflatori | 


Placii de 


Bolt de formare 


orientare d. ed A J [ТЙЛ Rama superioara F 


- Formarea miezului şi întărirea (uscarea) acestuia, 
Mode! canal de Е 


distributie 
Model sectionat 


Rama inferioara 


Placa de formare 


TX = 3 E. n иш —— 


P" 
а Punerea În forma prin turnare, Punerea În formă prin turnare. 05 


j| jl 2.2.Turnarea în forme permanente.Tehnologia de turnare în forme 
М ; i. metalice (cochile) fără suprapresiune 


- Aşezarea miezului în mărci şi asamblarea formei. 
Turnarea în forme metalice fără suprapresiune presupune parcurgerea 


а Rolen do AFRAID următoarelor etape de lucru; | үү ' 
: | a. Pregătirea formei metalice (cochilei) pentru operația de 
Rami superioară { | turnare.Curátarea acesteia. 
[es сайа š b. Pulverizarea pe suprafata formei a unui derivat al petrolului pentru a 
| | { ! usura extragerea piesei turnate din formă. , 
— ў Închiderea şi blocarea semiformelor. 
„ Turnarea propriu-zisă. 
‚ Extragerea piesei după solidificarea metalului turnat. 
Tăierea reţelei de turnare si a răsuflătorilor. 


= 


5 > tei KD REN (> Td 
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d 
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р. Curăţirea piesei. 
Două exemple de cochile se prezintă în figura 2: 


Pilnia de Pilnia де Rysuflktoare 
Miez turnare 


turnare 
i 


Turnarea propriu-zisă; 


Dezbaterea formei de turnare şi extragerea piesei turnate; Piciorul 


Piciorul ©: 


Detaşarea mecanică sau termică a maselotelor şi rețelei de turnare; de pilniei 
Polizarea zonelor piesei turnate în care s-a realizat operația precedentă; h turnare ды 


Curátire mecanică (sablare; tobare; еїс.); = E |/__——— Alimentator 


Control final. 


Anl 


VGA 


[] 
Cavitatea Canal Cavitatea 


formei distribuţie formei 


T 
| 
' 
| 
| 


Suprafaţă 
de 


4 --- Separatie ^ Ia 
! 
| b-Cochilă Fig.1 a-Cochilă 
cu două pentru 
cavităţi turnarea 
unui 
piston 


3.Modul de lucru 


Studenţii vor urmări două demonstraţii de turnare a unor piese prin procedeele 
descrise în lucrare, apoi vor trece în revistă piese obținute prin alte procedee de 
turnare. Fiecare student va primi apoi un desen al piese din fontă cenușie şi vor schița 
tehnologia de obținere a piesei prin turnare în forme temporare din amestec de 

Reţea de Г formare obişnuit. 
"hane de N zare Se vor schița: piesa turnată cu precizarea suprafeţei de separație, miezul și 
| modelul, forma de turnare. 
Schiţele se desenează în referatul anexat, 


"тү жүрүшү 
wred їп forma pen tiran, - А | 
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e , Y i lunerea in fnrma. win turnare, 


Student: ИҢ! 
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REFERAT 


1.Definiții şi noțiuni de bază: 


‚Ж 


2.Etapele obţinerii unei piese prin turnare în forme din amestec 
(enumerare, eventual schițe ). 


== 
heglle prelucrdrit prim defurmure plastica. 99 
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ON Punerea în formă prin turnare, Р К - 


— —Í r V u, . . .. u... QQ... 
Desenul piesei turnate si modelului, respectiv miezurilor (In indicaţia 
$ 


cadrului didactic): 
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Lucrarea: 


LEGILE PRELUCRĂRII PRIN DEFORMARE PLAST 


Scopul lucrării: Cunoaşterea legilor ce guvernează procesele de prelucrare - 


prin deformare plastică. 


1. Noţiuni generale 
1.1. Definiţii si terminologie 


Deformare plastică — proces de deformare permanentă a unui material supus 
unor solicitări ce depasesc limita de elasticitate a acestuia. 


Prelucrare prin deformare plastică. - procedeu de punere in formă constind 


АПШ formei de turnare: din redistribuirea materialului prin deformarea plastică a acestuia. 


1.2 Legile prelucrării prin deformare plastică 


Comportarea materialelor metalice in timpul prelucrării prin deformare plastică 
respectă anumite legi stabilite pe cale teoretică si experimentală. Acestea sunt: 


1°. Legea volumului constant: făcînd abstracție de unele pierderi de 
material prin ardere si prin îndesarea materialului cu goluri interioare, se 
poate considera că volumul materialului se păstreaza constant în timpul 
deformării: V semifabricat == V piesa deformată 
2°. Legea coexistentei deformatiilor elastice si a celor plastice: deformarea 
plastica este insotita de aparitia deformatilor elastice. În urma înlăturării 
forțelor exterioare, deformatiile elastice dispar, rămanînd numai cele plastice. 
3°, Legea rezistentei minime: deplasarea punctelor corpului deformat, 
situate pe suprafața perpendiculară pe direcţia forțelor pa are loc pe 
distanța cea mai mică la perimetrul secţiunii. 
4°. Legea aparitiei si echilibrarii tensiunilor interne: în timpul deformarii 
plastice, in interiorul materialului apar tensiuni ce se opun deformarii si care 
tind sa se echilibreze reciproc. 
5°, Legea similitudinii: la deformarea în condiţii de similitudine a două 
corpuri geometric asemenea, acelaşi material, cu aceleaşi caracteristici 
mecanice, presiuni specifice de deformare p si pi egale, între forțele de 
deformare P si P; si mărimile lucrului mecanic necesar schimbării formei W 
si W, există relaţiile: 

p=pi; P/P = (Uh); WW: = (L1) 
unde 1 sil; sunt mărimile liniare caracteristice ale celor două corpuri. ` 


100 Legile prelucrării prin deformare plastică, Legile prelucrării prin deformare plastică. 


2. Modul de lucru Í . Student: «nn aa ИЯ 


După însusirea enunturilor celor 5 legi, studenții vor asista la experimentele REFERAT An Grupa 
vare fi vor ajuta să înțeleagă mai ușor esența unora dintre aceste legi. nn 


Experimentul nr.1. 1.Definitii si noţiuni de bază: 
Se supune refulării o epruvetá prismatică confectionată dintr-un aliaj neferos, 

uşor deformabil (fig.1). Aceast experiment se execută în scopul punerii in evdenfå а «di 

, | 


legii volumului constant si a legii rezistentei minime. 


Dimensiuni: 
lo Л, — înălțimea probei înainte/după 
lo deformare. 


ao; bo/a;;b; — dimensiunile sectiunii 
transversale a probei înainte/după 
deformare. 1 


Vig.1 Refularea probei 


Măsurîndu-se dimensiunile probei înainte şi după deformare, se vor calcula 
volumul iniţial si volumul final al acesteia. De asemenea se vor schița formele probei. ( 
în cele două stadii. — « " 


Experimentul nr.2. ў 
Se supune îndoirii o probă dreptunghiulară din tablă subțire din două materiale ` 
diferite (fig.2). Se va observa fenomenul revenirii elastice în scopul sesizării legii 
coexistentei deformatiilor plastice şi elastice. 
Se notează cu: 


à - unghiul de indoire 
al probei în dispozitivul ` 
de îndoire; 


Q- unghiul de indoire 

al probei după 
înlăturarea ei din 1 
dispozitivul de indoire. Å 


bu 
i 


Fig.2. Îndoirea unei 
probe din tablă ` 
Se vor măsura unghiurile a si ot pe rînd, pentru fiecare probă şi se va calcula ` 


mărimea revenirii elastice, 
Observațiile şi explicaţiile relativ Іа aceste experimente se înscriu în referatul - 


апеха!, . 


102 Legile prelucrării prin deformare plastică, 
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Experimentul 1: 


Schița probei: "a 


nainte de deformare După deformare 
ET deformare 


KN EIE ` 


Keenan 55 
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Experimentul 24 
| Schița probei ў 

mini | 
gas Og = f 1 
QA = š 
Дад = QA - AAF 


Coneluzii si explicații: siesiy os a oo rina GE vs ds sd PRU RAV RF du 
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Punerea în formă prin aşchiere. š 10) 
Lucrarea 
PUNEREA ÎN FORMĂ PRIN ASCHIERE . Р 


PCI 


Scopul lucrării: Cunoaşterea posibilităților de obtinere a suprafețelor prin 
prelucrări prin aschiere. 


1.Notiuni generale 


1.1. Definitii şi terminologie 


Punere în formă - modalitate de realizare practică a condițiilor impuse formei | 
piesei. 

Semifabricat - produs obținut prin procedee tehnologice primare ug 
deformare plastică, sudare etc.) care urmează a suporta transformări ale formel 1n 
scopul obținerii piesei finite. bei 

Piesă finită - piesa rezultată în urma unui proces de fabricaţie $! care 
îndeplineşte condiţiile pentru a fi montată într-un subansamblu. К 

Prelucrare prin aşchiere - modalitate de punere în formă се constă in 
modificarea formei semifabricatului iniţial prin îndepărtarea adaosului de prelucrate 
sub formă de aşchii cu ajutorul unei scule aschietoare. i 

Adaos de prelucrare - stratul de material prevăzut pentru supre 
semifabricatelor, care urmează a fi îndepărtat printr-un procedeu de agchiere Sa 
degrogare sau finisare), în scopul obținerii la aceste suprafețe a unor mi 
parametrii prescrişi pe desenul de execuţie al piesei. Adaosurile de prelucrare sunt: de 
degroşare, intermediare şi de finisare. 

ü ORE - inr de prelucrare prin aschiere in care este îndepărtată cen 
mai mare parte a adaosului de prelucrare, dintr-una sau mai multe treceri. : 

Finisare - operaţie de prelucrare prin aşchiere prin care sunt mid" 
dimensiunile, preciziile dimensionale si rugozitåtile finale sau apropiate de cele finale 
impuse suprafetelor pieselor. 

ў pio A оте de material detaşată de pe suprafața de prelucrat là trecerea 
sculei agchietoare. 

Seulå agchietoare - unealtă prevăzută cu muchii tüietoare, montată pe 9 
maşină-unealtă, folosită în procedeele de prelucrare prin аѕсһісге, 


104 Punerea In formă prin aschlere, 


Muchie tăietoare - intersecția dintre două suprafeţe ale părții active ale scul; 
саге pătrunde în materialul prelucrat, îndepărtându-l sub formă de aschii (sinonin 
(йв). 


Procedeu de prelucrare prin aschiere - totalitatea activităţilor spewifii 
necesare generárii suprafețelor prin combinarea mişcării relative dintre scu 
agchietoare si semifabricat. Principalele procedee de prelucrare prin aşchiere sun 
rabotarea şi mortezarea, strunjirea, frezarea, gáurirea, rectificarea etc. 

Generarea suprafeţelor - deplasarea unei curbe în spaţiu după o anumită leg 
care isi schimba sau nu forma. Curba care se deplasează şi care generează suprafal 
este denumită generatoarea G, iar traiectoria descrisă de un punct oarecare al ei, 
timpul deplasării, este denumită directoarea D.În cazul generării suprafeţelor pr 
aschiere, deplasarea generatoarei în lungul directoarei este dată tocmai de mişcat 
tåisului sculei în lungul traiectoriei directoarei. 

Mişcarea principală de aşchiere - mişcare a sculei sau piesei care realizea 
procesul de desprindere al aschiei de pe suprafața semifabricatului. Se execută cu 
viteză principală de aschiere v, de către scula sau piesă. | 

Mişcarea de avans - mişcare а sculei sau piesei având drept scop aducere 
Aducerea de noi straturi de material în fata tzişului sculei, deoarece acesta nu poa 
cuprinde dintr-o dată întreaga suprafață de prelucrat. Se efectuează cu o viteză й 
avans v; fie de către sculă, fie de piesa de prelucrat. Există mai multe tipuri de avam 
avans transversal f, avans longitudinal fi, avans vertical f, avans circular Ja avan 
oarecare fo etc. : i 

Adâncimea de aschiere - stratul de material îndepărtat la o trecere a scul 
agchietoare, măsurat pe perpendiculara dusă la suprafața prelucrată (se notează cu t) 


2. Alegerea procedeelor de prelucrare prin aschiere 


Alegerea procedeului de prelucrare prin aşchiere se face astfel încât acesta 8 
asigure condiţiile impuse piesei (tipui, calitatea si precizia dimensională | 
suprafețelor prelucrate -v. anexele T11-1 si T11-2). B 

Procedeul de prelucrare ales trebuie să fie cel mai ieftin şi să se pretez 
materialului piesei. | 

Pentru alegerea procedeelor de prelucrare prin aşchiere a unei piese $ 
procedează astfel: jj 

a. se identifică procedeele de prelucrare posibile pe baza tipului d 
suprafață (v. anexa T11-1); | 
b. se selectează precedeele de prelucrare luând ca bază calitatea 
suprafeţei (v. anexa T11-2); Й, 
c. se identifică schema de prelucrare şi scula agchietoare corespunzătoali 
(у. anexa T11-3 ); 4 
d. se identifică maşina-unealtă (v. anexa T11-3). 
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2.1. Procedee de prelucrare prin aschiere 


Schemele de principiu ale celor mai uzuale procedee de prelucrare prin 
aşchiere sunt prezentate în anexele T11-3. 


3. Modul de lucru 


Obiectivul final al lucrării constă în alegerea procedelor pentru punerea în | 

formă prin aşchiere а unei piese.Pentru realizarea acestui obiectiv studenții vor asiain о 
mai întâi la o demonstraţie practică în cadrul laboratorului de prelucrări prin aşchiere Å 
unde li se vor prezenta principalele procedee de prelucrare prin aschiere (strunjire, = 
frezare, gåurire, rabotare, mortezare, rectificare), precum si masinile-unelte - B" 
corespunzátoare fiecárui procedeu. | 

Fiecare student va primi ип desen al unei piese, şi ре baza anexelor prezentei 
lucrări va rezolva problemele de la punctul 2 (subpunctele a-d) - alegerea procedeului 
de prelucrare prin aşchiere a unei suprafete.In continuare este prezentat un model de 
rezolvare a acestor probleme. Rrezultatele obţinute (schițe, note, precizări) se înscriu 
în referatul T11 al cărui model este ataşat lucrării. 


MODEL DE REZOLVARE 


Desenul de execuție al piesei finite 


Pe schița desenului de execuție al piesei, pe care fiecare student o transcrie în 
referat,se vor nota cu cifre toate tipurile de suprafețe simple, conform exemplului de 
mai jos. 


— IDG 


| 
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Se va trece apoi la completarea tabelului din referat, cu tipurile de proced 
posibile prin care se realizează fiecare suprafață în parte. 


a.PProcede posibile de prelucrare prin aschiere. 


| 
- tare 


plană frontală 
cilindrică ext. 


afa 


Supr 


a Procedee posibile de prelucrare prin aschiere. 
X 


profilată 


tax 


cilindricá ext 


conică int 


Sy |cilindricå ext. 
Sy | eilindricá int. 

| Bip | conicá int. 

Sy | plană (canal 


zu Т eg 


În continuare, utilizând anexa T11.2 se selectează procedeele de prelucra 
prin agchiere după calitatea fiecarei suprafețe, completåndu-se tabelul de la punctul! 
din referat conform exemplului de mai jos. ү 


"n-m 


b. Selectarea procedeelor de prelucrare prin agchiere după calitate 
suprafeţelor: i 


Suprafaţa Procedee alese. ] 


1 zare ` ficare ` 
кеш open NL ale ta) e [^o ARIEI 


l 


BA a a | 
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c de pe fişa de lucru cu o schemă de principiu, la 


ă punctul | 
li cae lucrare prin aşchiere folosit la obținerea unei suprafeţe 


alegere, a unui procedeu de pre 
de pe piesa primită. 


с. Schema de principiu pentru strunjirea cilindrică exterioară. 


Suprafaţă, 
prelucrată 


Piesa-semifabricat 
2 à 


i 
n = mişcarea de rotaţie 


f = asul transversal |. 
A], J- avansul longitudinal 


===> 
Сий ае 
strung 


La etapa următoare se completează tabelul cu maşinile-unelte utilizate la 


fiecare procedeu de prelucrare prin aşchiere. 


d. Denumirea maşinilori-unelte folosite 
Procedeul ales 

[strunjire | Stung |  mortezare | Magina de mortezal 

[| lure | Masina de gáurit rectificare Maşina de rectificat 


ТОН Punerea In 


Tipul 
suprafeţei 
Plani — | R |] 

Cilindricå 
exterioarå 
Cilindrică 
interioară 
Conicü 
exterioará 
Conicá 
interioară 
Profilată 
exterioară 
Profilată 

Merioarà 

есе 
exterioare 
Vilete 
interioare 
Caneluri 
exterioare 
Caneluri 
interioare 
Danturi 
| exteriaoare 
Danturi 
interioare 
Canale de 
pană în 
arbore 
Canale de 
pană în 
alezaj 
Canale 
exterioare 
Canale 
interioare 
Excentrice 

ferice 


å prin aschlere, 


Procedeul de prelucare prin aschiere 


Legendă: R — recomandat; P - posibil de executa 
nerecomandat; O - neaplicabil 


Găurire 
Жо 


Апеха п 1, 


Rectificare | 


EN - posibil de executat dar 


"d Al ET 


—— o— 


ER 
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Procedeul 
de 
prelucrare 
Strunjire 
exterioară 


Valoarea 
R, (um) 
Degrosare 
Semifinisare 
Finisare 
Foarte finá 
Strunjire Degrosare 
interioară | Semifinisare 
Finisare 
‚| Foarte fină 


Alezare cu 
cuțitul 

Frezare Degrosare 

cilindrică [Finisare 

Frezare 

frontală 

Burghiere 

Rabotare 


Foarte fină 
Mortezare 


Degrosare 
Finisare 
Foarte finå 
P<15 mm 
Фф>]5 mm 
Degrosare 
Finisare 
Degrosare 
Finisare 


Filetare 


exterioară | Cu cuţit 


pieptene 


Rectificare 
rotundă 
Rectificare 
plană 


Finisare 


Anexa T11.2, 
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Poate nna a ea | qasa 
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Scheme de prelucrare prin aşchiere 


Denumirea procedeului: STRUNJIRE 


Mişcarea principală 
exeeutatá de: piesă : 
Mişcarea de avans 
wxecutatd de:scula aschietoare (avans longitudinal, avans transversal 
Denumirea sculei: cutit de strung 
Denumirea masinii-unelte: strun 
Schema de principiu a procedeului: 


Piese „Suprafață 
prelucrată 


n = mişcarea de ASI jie 
a piesei (turafi aj! 
fi t= avansul transversal 
f avansul longitudinal 
ujit de 
String 


Fig. 1. Schema de principiu a procedeului de strunjire 


Denumirea procedeului: FREZARE 
Mişcarea principală 

„executată de: scula aschietoare 

Mişcarea de avans 

executată de:pieså sau scula aşchietoare (avans transversal, longitudinal, vertical, circular 

Denumirea sculei: freză 

Dennnumirea masinii-unelte; maşină de frezat 

слета de principiu a procedeului: 


Suprafața 
prelucrată 


n  turafia sculei 
f [^ avansul longitudinal 


t — adáncimea de agchiere 


Fig. 2, Schema de principiu a procedeului de frezare 
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Denumirea procedeului: GAURIRE i 
Miscarea principală | 
executată de: scula aschietoare 

Mişcarea de avans 

executată de:piesă sau scula aschietoare (avans vertical 
Denumirea sculei: burghiu 


Denumirea maşinii-unelte: masinå de găurit 


Schema de principiu a procedeului: 


i mişcarea principală 
de aschiere 


avansul vertical 


D = diametrul burghiului 


Fig. 3. Schema de principiu a procedeului de burghiere 


Denumirea procedeului: RABOTARE 


Mişcarea principală 

executată de: scula aschietoare 

Mişcarea de avans 

executată de:piesá sau scula aşchietoare (avans longitudinal şi transversal 
Denumirea sculei: cuţit de rabotat 

Denumirea maginii-unelte: masinå de rabotat (seping sau raboteză 
Schema de principiu a procedeului: 


Í, Сиш de rabotat 
Y Suprafaţa prelucrată 


Aşchia 


an v, = mişcarea principală 
GI SE å © de aschiere 
På / 


= avansul transversal 
Pie ° t = adâncimea de aschiere 
esa 


Vip, 4. Schema de principiu a procedeului de rabotare 


ЕЕЕ 


-— — M  ————À— OO 
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Denumirea procedeului: MORTEZARE 
Miscarea principală 
executată de: scula aschietoare 
Mişcarea de avans 
executatá de:piesă sau scula aschietoare (avans long 
Denumirea sculei: cuţit de mortezat 

Denumirea maşinii-unelte: masină de mortezat ( morteză 
Schema de principiu a procedeului: 


itudinal, transversal, vertical 


cuțit de mortezat 


‚ Suprafata 
prelucrată 


у= mişcarea principală 
de aşchiere 
Л = avansul longitudinal 


t = adâncimea de agchiere 


ат adaosul de prelucrare 


«ШУУ, 


{2 


Fig. 5. Schema de principiu a procedeului de mortezare 
' 


Denumirea procedeului: RECTIFICARE 
Mişcarea principală 

executată de: scula aschietoare 

Mişcarea de avâns 
executată de:piesă sau scula aschietoare (avans longitudinal, transversal, vertical 
Denumirea sculei: piatră de rectificat 

Denumirea masinii-unelte: maşină de rectificat 

Schema de principiu a procedeului: 


Scheme de generare a suprafețelor prin strunjire 


Tipul 
eda Schița prelucrării A süprafetël Schița prelucrării 


Suprafete 
cilindrice 


exterioare 


Suprafete 
cilindrice 


interioare 


Suprafete 


excentrice 


Suprafete 


sferice 


Suprafete 


complexe 


Suprafete 


v, mişcarea principală 
de aşchiere 


Granule 
abrazive 


Л) = avansul longitudinal 


у= avansul transversal 


Je = avansul vertical 


Piesa de 


t = adâncimea de aşchiere 
prelucrat 


Fig, 6. Schema de principiu a procedeului de rectificare 


poligonale 


Suprafete 


profilate 


"T. 


· Anexa T11.4. 
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Tipuri de cuțite folosite la operațiile de strunjire | 
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77 === Fig. 7.10. Schema de principiu a strungului normal: B - batiu; GB - ghidajele batiului; PESE 

er 3 Ei Å k 
ER ant păpuşa fixă; PM - păpuşa mobilă; P - pinolă; Grm- ghidajul påpusii mobile; AP- 

ax principal; PS - piesa-semifabricat; PC - port-cutit; SPC - suportul port-cutit; 

ST - sania transversală; SL - sania longitudinală; U - universal de prindere. 


Batiul B serveşte la fixarea maşinii pe fundaţie şi la asamblarea elementelor 
maşinii într-un tot unitar, preluând toate forțele ce apar în sistemul tehnologic 
maşină-dispozitiv-piesă-sculă. În interiorul batiului se montează instalația electrică de 
comandă şi acţionare, unele elemente ale instalaţiei de rácire-ungere a sculei şi unele 
părți ale cutiei de viteze. Batiul este prevăzut la partea superioară a patului cu niste 
ghidaje orizontale GB. Påpusa fixă PF este aşezată pe batiu, adăposteşte cutia de 
viteze şi este străbătută de axul principal al strungului 4P, pe care se prinde piesn de 
prelucrat PS. Axul principal se construieşte de regulă tubular, pentru a permite — 
trecerea prin interiorul sáu a semifabricatelor bară. Pápusa mobilă PM, aşezată pe 
batiu, în partea opusă păpuşii fixe, serveşte la centrarea pieselor lungi între vâr yl 
la executarea găurilor axiale în piese. Căruciorul se deplasează pe ghidajele batiului și 
serveşte la realizarea mișcărilor de avans ale sculelor, cu ajutorul celor trei sănii, din 
care este format: sania longitudinală SL, sania transversală ST şi respectiv sania port 


cuțit. | 
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Suprafefe 


complexe 


de 
dimensiuni 


cu frezå 


disc 


profilate 


interioare 
de 
dimensiuni | ~ 


profilate 
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Suprafete prelucrate prin frezare 
Tipul 
suprafetei 


Suprafete 


verticale 


Suprafete 


înclinate We 


Suprafeţe 
profilate 


exterioare 


de 
dimensiuni 


mici 


Кой 


dințate 


nerea În formà prin aşchiere, = 
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Tipuri de freze folosite la operaţiile de frezare 


Freză 
cilindro- 


frontalá 


Freză 
) disc 
cu dinți ar E unghiulará 
drepti 


Freză 
disc 
ferăstrău profilată 
pentru 


canale 


Freză 


deget TT - 
cilindrică DKP GM 
cu dinţi 


detalonati 


Frezá 
deget 
cilindricá 
cu dinţi artea 
frezati de lucru 
Freză 
disc-modul 


pentru 


roti dințate 


Freză 
cu coadă 
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Anexa TI ) КА, 
MAȘINA DE FREZAT UNIVERSALĂ CU CONSOLĂ | | | REFERAT 


1.Definitii și noţiuni de bază: 


2. Schita piesei cu notarea suprafeţelor 


Fig. 1. Schema de principiu a unei maşini de frezat universale cu consolă: a - părțile 
principale componente; b - montarea capului de frezat vertical 


Părţile componente de bază ale maşinii universale de frezat sunt: placa de baz 
PB, pe care este montat batiul B al maşinii, în interiorul acestuia fiind cutia de vitez 
şi de avansuri, acționate de motorul electric. De la cutia de viteze, axul principal Ai 
primeşte mişcarea principală n şi o transmite sculei S, ce se fixează pe un dorn port 
sculă susținut de brațul suport BS. Semifabricatul se prinde pe masa MP a maşinii 
саге poate executa mişcarea de avans longitudinal, transversal si vertical. | 

Pentru funcționarea ca maşină de frezat verticală, brațul suport BS s 
deplasează la stânga, pe ghidajele orizontale G; , iar pe ghidajele verticale G, (fig. 
b) se montează capul de frezare vertical СРУ, care preia mişcarea de la axul princip: 
al maşinii şi o transmite prin intermediul unui angrenaj conic, la axul port-sculă 
vertical APV, f 


> 
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a. Procedee de aşchiere posibile 


Procedee posibile 


Q 


b. Selectarea procedelor de aschiere după calitatea suprafeței. 


Procedee alese 


Re SE SIDA p nai nai ee 
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c. Scheme de prelucrare (la alegere) 


d. Denumirile maşinilor unelte folosite ` 


Procedee alese | Denumirea Procedee alese | Denumirea 
masinii-unelte masinii-unelte 


"| 
] 
1 
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Lucrarea 


PUNEREA IN FORMÅ PRIN SUDARE 


copul lucrării: Insusirea cunoştinţelor privind modul de obținere semifabricatelor 
şi pieselor finite prin sudare. Alegerea procedeului de sudare, 


1. Noţiuni generale 


1.1. Definiţii şi terminologie 


Sudare — procedeu de îmbinare nedemontabilă între două sau mai multe 
componente, prin încălzire şi/sau aplicarea unei presiuni cu sau fără utilizarea unui 
material de adaos, în zona îmbinării. Procedeele de sudare se clasifică, în două grupe: 
procedee de sudare prin topire; procedee de sudare prin presiune. 


Sudură (cusătură sudată) — rezultatul operației de sudare. 


Sudare prin topire — procedeu de sudare la care materialul de adaos şi cel de 
bază se topesc în zona îmbinării, iar prin solidificare formează sudura. 


Sudare prin presiune — procedeu de sudare la care sudura se realizează prin 
apăsarea materialelor care participă la formarea ei, cu sau fără încălzirea acestora, 
materialul putînd ajunge în stare plastică sau chiar topită. 


Material de bază (m.b.) — materialul supus operatiei de sudare. 


Material de adaos (m.a.) — metalul sau aliajul adus din afară sub formă de 
vergele, sârmă sau granule, care se topește în procesul de sudare şi participă айй 
realizarea sudurii. 


Metal depus (m.d.) - metalul provenit din topirea şi amestecarea metalului de 
bază şi a celui de adaos, care contribuie la realizarea sudurii. 


Îmbinare sudată — îmbinarea realizată prin sudare; se compune din sudură, 
zona de legătură, linia de topire (doar în cazul procedeelor de sudare prin topire), 
zona influenţată termic (ZIT) şi metalul de bază neinfluenţat termic (fig. 1). 


K i. >а вы 23521 аын нам ww w 22 


M. w Wk... # 
гинеген m [орта 


zona 
de 
imbinare. 


Sudarea Sudarea 


prin . prin 
topire. presiune. 


Fig.1. Elementele îmbinării sudat 


Rost — spaţiul format între suprafețele pies 
elor, < 
metal în vederea formării sudurii (fig2). падае M 


Schita 

rostului 
Simbol | - 
Îmbinare 


Schița | 
rostului j 
СТЫН | 
Simbol | Prin suprapunere | "т | 
Îmbinare ] 


De colt 


Fig.2. Tipuri de rosturi pentru sudare 


Poziţia de sudare — modalitatea de acces | tmbinarii, în tall 
executårii sudurii (fig.3). ge voma ti a 
M 
ij 


і: i s.l = — — —— — rt s 
____ Punerea In formà prin sudare I 127 


A z =Drizontald de perele 
vertical Cin cord 


AY f. Verticals. ISCLACENÍF. 
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Ау = Drizonteald 
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ude > 


BI = Orjizantald Cu yn 


perete værtics. #2= Orirontald in. 4 
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Fig.3. Poziţii de sudare 


Sudabilitate — proprietatea tehnologicå reprezentind capacitatea materialului 
de a fi sudat in condiţii de fabricație impuse, într-o structură specifică, special 


proiectată. 


Sursă de caldură — sursă de energie folosită pentru producerea căldurii 


necesare sudării. 
2. Principalele procedee de sudare prin topire. 


Există numeroase procedee de sudare prin topire. Ele se identifică după tipul 
se în denumirea procedeului de 


sursei de caldură. denumirea acesteia regăsindu- 
sudare. 

Fiecare procedeu are anumite particularită 
de utilizare. Toate aceste caracteristici ale proce 
raspindite sunt descrise in anexa {ТӘ 


ti distincte, care ii fixeazá domeniul 
deelor de sudare prin topire mål 


3. Principalele procedee de sudare prin presiune. 


Ca si procedeele de sudare prin topire şi acestea sunt deosebit de variate, 
Caracteristica lor comună constă în faptul că în timpul sudării asupra pieselor care se 
sudează se exercită o apăsare care ajută la întrepătrunderea celor două materiale 


aflate în stare plastică şi chiar în stare topită. 
Caracteristicile celor mai råspindite procedee de sudare prin presiune sunt 


te în anexa T13.2. 


L 
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Anexa T13.1 


Denumirea procedeului: SUDARE MANUALA CU ELECTROZI 
INVELITI 


Sursa de cåldurå: arcul electric alimentat in c.a. 
Elemente specifice: 


4, Alegerea procedeului de sudare optim: 


Fiecare procedeu de sudare are un domeniu de aplicare mai mult sau 


puțin restrins. 
La alegerea celui mai potrivit procedeu de sudare pentru o aplicație data 


trebuie să se țină seama de mai multi factori: 


- electrod învelit — vergea din metal de adaos acoperită cu un strat (înveliş) de 
flux avînd rol multiplu în menținerea arcului electric şi asigurarea proprietăţilor | 
cusăturii sudate. 


natura materialului de bază; | Schema de principiu : Elementele regimului de П 
grosimea materialului de bază; sudare: | 
întinderea sudurilor şi programul de producție; Aceh, Vergea metalică: /- d — diametrul electrodului, 
poziţia de sudare; SS înveliş de flux N /) у, mm; 
costul operaţiei de sudare; > N NZ I, — curentul de sudare, A; 
råspindirea echipamentului de sudare. | modul 7 arsen. et à Materiale de bază: 

În anexa T13.3 se prezintă caracteristicile generale ale procedeelor de sudam operator de rezultate din | - oțel carbon; 
folosite în practică. | vene crustă de arderea | - oțel slab aliat; 
Å ; zgură învelişului | _ otel aliat; 
5. Modul de lucru | cordon de d i С - fontă; 
sudură k ы - Al şi aliajele sale; 
După o prealabilă documentare, studenților li se vor prezenta procedeele di dni så - Ni si aliajele sale; 


Grosime m.b. > 2mm. 


sudare si echipamentele aferente, disponibile în laborator. Se vor execut 


demonstraţii practice şi Vor fi prezentate exemple de construcții sudate. 

„ Fiecare student va primi în continuare un desen al unei construcții sudate şi ` уг 
бөз procedeul sau procedeele de sudare cele mai potrivite, folosind tabelul 1 şi 
anexele T13.1. si T13.2. 

Pe desenul structurii sudate sudurile se vor nota cu simbolul S;...S,. Toat 


Elemente specifice: 
-flux pentru sudare — material granular utilizat pentru protectia arcului, a băii 
metalice şi a cusăturii în curs de solidificare şi pentru alierea băii. 


datele se înscriu în referatul T13, al cărui model este anexat acestei lucrări. 7 Schema de principiu: Elementele regimului de 


sirmå - 
electrdd 
rulou de sirmå 


sudare: 

D — diametrul sirmei - 
electrod, mm; 

1; — curentul de sudare, A; 


i de sudare È 
me a U, — tensiunea arcului 
sîrmei sistem de electric, V; 


antrenare a 


patină de 
contact 


m «ъз; 


= 
gun УУР PP 


>< 


Ti material de 
bază 


У, — viteza de sudare, m/h; 


Materiale de bază: 
- otel carbon; 

- otel slab aliat; 

- oţel aliat; 

-Al şi aliajele sale. 


————ÀM P 
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rin sudar: 


Denumirea procedeului: SUDARE CU АВС ELECTRIC ÎN MEDI j| 
PROTECTOR DE GAZE ( procedeul MAG 
Sursa de caldură: arcul electric alimentat în c.a. şi i 
Elemente specifice: i 
- gaz de protecţie — gaz sau amestec de gaze active pentru protejarea arcului 
electric, băii metalice şi cusăturii: (CO; CO; + О) - MAG - Metal Active Gas | 
~ electrod fuzibil | 
Schema de principiu: Elementele regimului de sudare: 


PROTECTOR DE GAZ (procedeul WIG). 


Sursa de caldura: arcul electric alimentat in c.a. Şi с.с. T 


Elemente specifice: 
- gaz de protectie — gaz inert (A,) sau amestec de gaze (Ar + H5; Ar + He) pentru 


protejarea arcului electric, băii metalice si cusăturii - WIG — Metal Active Gas i | 
ZI U 


- electrod fuzibil 
Schema de principiu: 


Elementele regimului — d 


; ў sudare: ' ^! 
d — diametrul electrodului, mm; POMA și I, — curentul de sudare, A; 
Viteza de sudare Vi Y $ i д 
fuit N : b= i e шеш d c AT н - Electrod nefuzibil(W) U, = tensiunea arcului electric, 
Sistem de sirmå de U, — tensiunea arcului electric, V; jj V: f 
antrenare a sudare it d d /h: Material de adaos , | і 
sirmei ME QO dau TA N | v, — Viteza de sudare, m/h; 
тоба do Va — viteza de avans, m/min; PUR Q — debitul de gaz protector, 
jin protector Q — debitul de gaz protector, l/min; | poeni l/min; | 
N Are electric [i ic j , 
Material fi А Š AGAT Las & " 
de buză Materiale de bază: Faur pier NR Materiale de bază: 
М (Ку - oțel carbon; (e-a.) - oţeluri inoxidabile; 
NJS - otel slab aliat; Cusatura sudată, 


- Al şi aliajele sale; 
- Cu si aliajele sale; 
- Ti si aliajele sale; 


Denumirea procedeului: SUDARE CU ARC ELECTRIC IN MEDIU! 
PROTECTOR DE GAZ (procedeul MIG | 
Sursa de caldură: arcul electric alimentat în с.а. şi с.с. 
Elemente specifice: | 
- gaz de protecţie — gaz inert pentru protejarea arcului electric, băii metalice și | 
cusăturii (Ar); MIG — Metal Inert Gas | 
= electrod fuzibil { 
Schema de principiu: Elementele regimului de sudare: | 
d — diametrul electrodului, mm; . 
1; — curentul de sudare, A; 


Material de bază 


Procedeu universal de sudare. __ 
Denumirea procedeului: SUDARE PRIN TOPIRE CU FLACARA 
OXIACETILENICÄ Fe et 
Sursa de caldură: flacără de combustie oxiacetilenicå. мш 
Elemente : specifice: flacăra oxiacetilenicá poate atinge o temperatura de 3150 C. 
Schema de principiu: Elementele regimului de sudare: 
- tipul flăcării (carburantă, 


Sirmå - A : : Arzátor normală, oxidantă); 
clectrod Оаа aa оче Уу, - Осн, debitul de acetilenă, l/ora; 
stem Дн Vs — viteza de sudare, m/h; - d — diametrul sarmei de m.a, 
breie dă Va — viteza de avans, m/min; | eu, 
sirmei Pati — debitul de gaz protector, l/min; UNES ў i 
Atmoitiri de Seg rade PZP i маж Шэ»- j - v, = viteza de sudare, m/h; 
paz protector Pistolet & 
Materiale de bază: Sudura Materiale de baza: 
Material - oțel slab aliat; st ү, - oţeluri; 
de basi Gaz p teen б oțeluri inoxidabile; cotei 
са, pai Д E š | 
: IP rn aai. - Al şi aliajele sale; - Cu şi aliajele sale, | 
2222 Z ikke M Flacără oxiacetilenică 
. . o ac 
A - Ti si aliajele sale. Procedeu universal de sudare; 


AN ME i 


B sk iii 


Denumirea са procedeului: SUDARE CU FASCICUL LASER. 
Sursa de caldura: fascicul laser, de obicei laser cu gaz (CO 
Elemente specifice: 18 
= faseiculul laser este focalizat in zona de sudare, obtinindu-se densități de | 
energie de ordinul 10°W/em2. Se poate folosi şi un gaz de protecţie; 
~ materialul de bază nu trebuie să reflecte fasciculul laser. 
Schema de principiu: 
Elementele regimului de sudare: 


ү — puterea fasciculului, kW; 
RSE — viteza de sudare, m/min; 
N 4 Materiale de bază: 
lentilă 


- otel carbon; 
- oțel aliat; 
- metale si aliaje neferoase 


Grosimi mici ale m.b. 


W Vs, 

| Ө, т.Б. 
— 

„Denumirea procedeului: SUDARE CU FASCICUL DE ELECTRONI 
Sursa de caldură: fascicul de electroni 
Elemente specifice: 1 
- electronii accelerati cedează energia cinetică la ciocriifea cu materialul sudat, ү 
ajungindu-se la densități de energie de ordinul 5x10* W/om?, І 


~ Sudarea trebuie făcută în vid. 
Schema de principiu: 


Elementele regimului de sudare: 

- tensiunea de accelerare, kV; 

- puterea fasciculului, kW; 
fascicul - diametrul fasciculului, mm; 
de - viteza de sudare, m/min; 
electroni - presiunea incintei, bar. 


Materiale de bază: 
- oţel carbon; 
- otel aliat; 


- metale si aliaje neferoase; 
incintă 


vidată 


Orice grosime a m.b. 
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Anexa T13.1 (continuare) 

Denumirea procedeului: SUDARE CU PLASMÁ 
Sursa de caldura: jetul (arcul) de plasmă 
Elemente specifice: 
- prin ştrangularea unui arc electric care arde într-un mediu gazos (gaz 
plasmagen) se obtine creşterea temperaturii la circa 10.000 KOG j 
- un al doilea gaz (Ar) poate fi folosit pentru protecție. UM 
Schema de principiu: Elementele regimului de sudare: 

— tensiunea arcului, V; 

— viteza de sudare, m/min; ` 

— debitul gazului plasmagen, l/min; 


= 


Materiale de bază: 

- otel carbon; 

- oţel aliat; 

- metale si aliaje neferoase. 


Grosimi mici, mijlocii (8-10mm). 


Denumirea procedeului: SUDARE IN BAIE DE ZGURÁ | 


Sursa de caldurá: efectul Joule; 
Elemente specifice: 

- baia de metal topit este acoperită de o baie de zgură topită; la trecerea 
curentului electric prin baia de zgură se produce cáidura ce topeşte т.а. si 
marginile pieselor m.b.; 
- sudare рё verticală; 
Schema de principiu: 


Elementele regimului de sudare: 
— diametrul sirmei, mm; 
Simi- -(C — intensitatea curentului, A; 
il Rulou de — tensiunea curentului, V; 
VUA de — viteza de sudare, m/h; 


Sistem de { , 
— viteza de avans a m.a., m/min; 


antrenare a 
sirmei 


Materiale de bază: 
- oțel carbon; 
- ofel slab aliat; 


Grosimi mari si foarte mari. 


л 


0 n sudare. 


Anexa T13.2 ` 
Denumirea PE SUDARE CAP LA CAP PRIN REZISTENTA | 
ELECTRIC 
Sursa de caldură: efectul Joule 
Elemente specifice: 
- la trecerea curentului electric prin piesă, se produce încalzirea materialului; | 
prin apropieri si îndepărtări succesive se produce topirea capetelor, urmată de 
apăsarea pieselor; 
= în urma sudårii în zona de îmbinare se produce o bavurå. 
Schema de principiu: Elementele regimului de sudare: | 
- densitatea de curent, А/тт2; 
- presiunea de refulare, daN/mm?; | 
- timpul, s. 


material de bază zonă de îmbinare 


Materiale de bază: 
- oțel carbon; 

- oţel slab aliat; 

- oţel aliat (rapid); 

- Cu, Al 


Aceleaşi materiale sau diferite. 


Denumirea procedeului: SUDARE PRIN FRECARE 
Sursa de caldură: frecarea dintre piesele sudate 
Elemente specifice: 
- frecarea dintre o piesă fixă şi alta aflată în mişcare de rotaţie produce 
încălzirea capetelor acestora pînă la atingerea stării plastice sau topite, urmată 
de oprirea rotației şi apăsare; 
- în urma sudării în zona de îmbinare se produce o bavură. 

Schema de principiu: Elementele regimului de sudare: 
-presiunea inițiala, daN/mm”; 

- timpul, s; 

- presiunea de refulare, daN/mm?. 


pieså 


Materiale de baza: 
- ofel carbon; 

- otel slab aliat; 

- otel aliat; 
- neferoase. 


Aceleaşi materiale sau diferite. 


| 
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Anexa T13.2 (continuare) 


Denumirea procedeului: SUDARE ÎN PUNCTE 


Sursa de caldură: efectul Joule 
Elemente specifice: 


răcire, în locul respectiv se formează un 
Schema de principiu: 


punct de 
sudură 


electrod de 
cupru 


F 


Sursa de caldură: efectul Joule 
Elemente specifice: 


Denumirea procedeului: SUDARE ÎN LINIE 


- curentul electric introdus prin intermediul unor electrozi de contact încălzeşte | 
| local materialul care ajuns în stare topită este apăsat de aceeaşi electrozi, La 
punct de sudură. 
Elementele regimului de sudare: || 
- densitatea de curent, A/mm’; ў Li || 


- presiunea de contact, daN/mm'; 
- timpul, s. 


Materiale de bază: 
- otel carbon sau aliat; 
- oţel inoxidabil; 

- Al şi aliajele sale; 

- Ti şi aliajele sale. 


Grosimi mici < 0,8mm, dar şi mai 
mari. 


- procedeu asemanător sudării prin puncte, electrozii avînd însă forma de role, 
iar punctele de sudura practic fiind suprapuse unul peste altul; í 


- sudura asigură etanseitatea. 
Schema de principiu: 


Elementele regimului de sudare: ` 


- densitatea de curent, A/mm'; Ç 
- presiunea de contact, daN/mm"; 
- viteza de sudare, m/min. 


Materiale de bază: 
- otel carbon; 

- otel slab aliat; 

- oțel inoxidabil, 


Grosimi mici < 2,5mm. 


Caracteristicile generale ale procedeelor de sudare 


Procedeul de Răspîndire Producti- ul — š 
sudare automatizare | echipament vitate m i et ойи e hendt 


ENE MIER EEE 


РИ 


udare în mediu 


| protector de , 
| gaze ~ MAG 


2. Schița piesei. 


ES S. in mediu 
pe de 


Sudare cu 
fascicul de 
electroni 
Sudare cu 
fascicul laser 
Sudare în baie 


Sudare în 


puncte < 
Sudare ї în linie 


Sudare cap la 

cap prin topire 

intermediară 

RI ТЕШЕТ 
cap prin frecare 


Legendă: MN- manual; SA- semiautomat; A- automat; R- redus; MJ- m 
L- largi M- mare; FB- foarte bun; B- bun; S- satisfăcător, 


A ; 
Construcţia sudată (schiţă): Materialul de bază: 


Îmbinări sudate. 1 
Simbolul Tipul Întinderea | — Rostul | Poziţia | 


Procedeul de sudare. 
Procedee de sudare posibile: 


DOE 


eei mms ngu DUSU АД, оен еони неона 


procedeu de sudare: 


alegerea principalului procedeu de| ` 
sudare: 


Lucrarea 


STANTAREA TABLELOR SUBȚIRI 


in piesele din tablă subţire | 


Scopul lucrării: Cunoaşterea modului în care se obt 


1. Noţiuni generale, 


1.1. Definiţii şi terminologie: 


stanfare - procedeu tehnologic de prelucrare prin táiere a tablelor subțiri cu 
ajutorul stantelor; MM 
stanfd - sculá tăietoare având două părți active care intră una în cealaltă | 


prevăzute cu muchii tăietoare cu profil identic (asociate, conjugate); 
ui ' 


tablă subţire - tablă având grosimea mai mică de 4 mm (convenţional); 


schemă tehnologică - reprezentare grafică a procesului de stanfare, cuprinzând 
semifabricatul, etapele stantårii, piesele stantate şi deşeurile; 


- modul de amplasare a pieselor ştanțate pe semifabricat pentru сӣ 
procesul să asigure un cât mai mare coeficient de utilizare а. materialului 


şi o tehnologie cât mai avantajoasă. 


1.2. Stantarea. 


In figura 1 este reprezentată schema stanfårii cu elementele active ale stanjel: 


poansonul si placa de tåiere. | NM 
Dacá scopul prelucrárii este acela de a executa o gaurá în semifabricat, atunel 


avem de-a face cu stantare de perforare (fig. 2, b). 
Dacă se urmăreşte să se decupeze o piesă din semifabricat, atunci prelurarea 


se numeşte gtanfare de decupare (fig. 2, с). 


116 Ştanţarea нее br, er 


w A a тү — EE Y OWN Bú 
$tanfarea tablelor subțiri 137 


1.4. Stantarea combinată 


T - muchii tăietoare 
PME MINE О : Piesele din tablă, mai complicate, impun mai multe operații de tăiere. De + 
exemplu, pentru o piesă relativ simplă - o şaibă - sunt necesare două operații: o A 
perforare si o decupare. Aceste două operații pot fi organizate în două moduri: _ 
succesiv sau simultan. | ч 
Schemele tehnologice ale unor stante care lucrează după cele două modalități 


Placă de sunt prezentate în figura 3: 


tăiere 


my 


Semifabricat Semifabricat 
bandă ; bandă 


9069009 | 


E @ Deseo Saibá “© Deşeu 
Deşeu Saibá Deseu = » & | 


Fig. 3. : Schema tehnologică pentru ѕќап(агеа succesivă (a) si simultană (b). ud 


Fig. 1. Schema stantárii. 


E 48) 013 


piesă 
Datorită simplităţii ei, stanfarea succesivă este preferată. 
Piesele stantate din tablă pot avea configuraţie complicată. Acestea se pot 
obține prin: 
- configurarea muchiilor táietoare ale poansoanelor si plácilor de táiere; 
- folosirea mai multor elemente active (poansoane şi plăci de tăiere). 


QE deşeu у рїеза | 


Fig. 2. Stantarea de perforare şi de decupare 
a - semifabricat; b - perforare; c - decupare 


1.3 Denumiri 


Є: 


2. Obţinerea unei piese prin stanfare (exemplu) 


Dacă ştanța execută o singură operaţie, ea se numeşte stan(á simplă, iar da 


execută mai multe operații, stantå combinată. 2.1. Schița piesei. 


Denumirea şi codul piesei: garnitură G1 
Material: Cu5 


În continuare, denumirea stanfei se completează cu denumirea operafi k 
4 Grosime: 0,4 mm 


executate: de exemplu, stanfá simplă pentru decupare sau ştanță combinată рет 
perforare gi decupare. Denumirea stantelor combinate trebuie să includă şi 
precizare а modului in care acționează stanta: succesiv sau combinat (v. pct. 1.4). 


Aşadar, denumirea completă a unei stante combinate poate fi: - 


tanjá combinată pentru perforat şi decupat cu acțiune succesivă [ 


чү » a wr 
HA. Janjari tablelor subţiri, 


2.2. Operatiile necesare: " 


trei perforåri (1) + o decupare (II) 
2.3. Denumirea sculei: 


stantá pentru perforare si decupare, cu acțiune succesivă 


2.4. Schema tehnologică: 


Directia de 
avans a 
semifabricatului 


„Ё Deseu 


Piz page jo Piesă 


poansoane 
pentru perforat Y 
| poanson pentru 
semifabricat a decupat i 
; E 


Ín anexa T14.2 este reprezentat desenul sumar al stantei. 


16. Calculul forței de tăiere F 


F=k S, to [daN], 


incare: S, este suprafaţa de tăiere [mm]; 
| - lungimea conturului tăiat, [mm] (calculat sau/şi măsurat pe 


desenul piesei); 
g - grosimea materialului [mm]; ` 
т, - rezistenţa la forfecare a materialului [daN/mm?] (v. anexa 


T.14.1); 
k - coeficient de corecție (tine cont de eventualelele neuniformitáti 


ale grosimii şi proprietăților materialului prelucrat). 
De obicei k = 1,3. 


În cazul de față: 


F=klg1o = 13 x (2 xm x 10 + z x 20 + 180) x 0,4 x 18 = 2860,4 [daN] 


2.7. Verificarea forţei presei. 


Pentru a executa tăierea, presa trebuie să dezvolte o forță Fp mai mare decât 


forta de tăiere, adică: 


F,>F 


În cadrul lucrării de laborator se foloseşte o presă tip PELI 63, având o forţă 


de presare de 63.000 daN (630kN). 


În cazul nostru, 
630 > 28,6 
deci presa poate executa prelucrarea. 
Observaţii: 
2.8 Alte variante de croire. 
varianta A: 
- bandă mai îngustă; 


- ştanță mai lungă şi mai îngustă; 
- numărul de poansoane: 4; 


varianta B: 
- utilizare necorespunzătoare a 
materialului; 
- bandă mai lată; 
- ştantă mai lată. 
- număr dublu de poansoane (8); 
_ utilizare mai bună a materialului. 


3. Modul de lucru CONI b eoe ee ЫДЫП, 
! 455 Valorile rezistenţei la forfecare, т, [daN/mm |, pentru cáteva material | 
După documentare, studenții vor asista la o demonstrație practică în care v ii Š rol 
observa: at SGH ET 
- construcția stantelor; 
- construcția şi funcționarea presei cu excentric; — | obişnuit STAS 500 - 80 
- montarea stantei pe presă; р = (0,5 - 4) тт 
- modul de execuţie al stantårii; 
- sistemul de croire. 


În continuare, fiecare student va primi o piesă sau un desen al unei piese di 


tablă pentru care va rezolva problemele descrise la punctele 2.1. ... 2.7. Soluţii o tablă subţire din otel carbon de 


rezultatele obţinute se înscriu în referatul T 14. à calitate STAS 880-80 
| в = (0,2 - 4mm 


tablá subtire din otel inalt aliat, 
rezistent la coroziune şi la 


CuZn37 dură 
CuZn42 dură 
CuSn6 moale 
CuSn6 dur 
CuSn6 f. dur 


hártie si carton 

carton tare 

klingherit 
piele: ¿Tu ЕНИ ЕГ КУЛ 


cauciuc 


Studenti: а eds U 
Grupa:......... bass edet eie "E 


REFERAT 


L.Definitii şi noțiuni de bază: 


pu m 


: mal: р 


S AY] 
FAT СС 
NNN 


2. Schita piesei. 


Stanţă de perforare si decupare, cu acțiune succesivă 
pentru garnituri ale pompei de benzină DACIA 1310 


1.- dorn 

2.- placă port-poansoane 

3.- placă de fixare 

4.- poanson pentru decupare 

5.- placă de ghidare 

6.- placă de tăiere 

7.- placă inferioară 

8.- riglă de ghidare a benzii semifabricat 
9.- şuruburi fixare 

10. - poanson pentru perforare 


„A.Denumire si cod: 
4. Material: Краш D 
$.Grosime: in 
6.Operatiile necesare: 


ps Denumirea sculei: 


8.Schema teh nologică: 


9.Schema stantei: 


10.Forta de táiere: 
F=klpr „= 
11. Verificarea fortei presei: | 


12 „Alte sisteme de croire: 


Lucrarea 


CONTROLUL CALITĂȚII PIESELOR SI 
SEMIFABRICATELOR PRIN METODE NEDISTRUCTIVE 


Scopul lucrării: Asimilarea noțiunilor de control al calităţii şi metode nedistructive 


de control. Cunoaşterea celor mai răspândite metode de acest fel. 


1. Noţiuni generale 
1.1.Definitii si terminologie 


Calitate - aptitudinea unui produs sau serviciu de a satisface necesităţile 


Control nedistructiv - ansamblul de metode de control al calităţii care nu 


Sistem de control - totalitatea mijloacelor de măsurare, etaloanelor. 


utilizatorilor; 
Controlul calităţii - tehnicile şi activităţile cu caracter operaţional desfăşurate 


pentru stabilirea nivelului calitativ al produselor; 


afectează integritatea obiectului controlat; 


materialelor, normelor şi instrucţiunilor de lucru, necesare 
pentru efectuarea controlului; 


Indicatie - informaţia oferită de o metodă de control nedistructiv, într-o formă | 


1.2. Schema generală a unei metode de control nedistructiv. 


accesibilă simțurilor operatorului. . 


Actualmente sunt cunoscute câteva sute de metode de control nedistructiv, 
dar, indiferent de specificul fiecăreia, toate au aceeaşi schemă de bază (fig. 1). 


HIS NN = 
— — —— 
Ç ! relucrarea 
sursá de obiect detector Å si 
energie sau controlat signatura 
М å 3 ezent 
materie obiectului Р Өр АЙ фан» 


rezultate — al М 


Fig. 1. Schema generală a unei metode de control ne 


p > 
$ 


In principiu. o metodă de control nedistructiv constă în investigarea obiectului 
controlat cu un flux de materie sau energie care-și modifică parametrii în contact cu 
obiectul, căpătând astfel informaţii despre starea acestuia (signatura obiectului), 
detector adecvat descifreazà informaţia, care ulterior este prelucrată şi prezentată 
un mod convenabil în vederea interpretării. Ё 

După cum s-a afirmat mai înainte, numărul metodelor de control nedistruetiv 
este foarte mare, dar multe dintre acestea au un domeniu de aplicare destul de limitat 
Cele mai răspândite metode, fie datorită simplităţii lor, fie datorită performanfeloi 
dovedite în depistarea discontinuitátilor macrostructurale ale materialelor, sum 
următoarele: 

e controlul optico-vizual; 
controlul cu lichide penetrante; 
controlul cu pulberi magnetice; 
controlul radiografic; 
controlul ultrasonic; 

e controlul cu curenţi turbionari. 3 
Descrierea sumară a acestor metode este prezentată în fişele 1 - 6 din anexa T15.1. ` 


2. Alegerea metodelor de control nedistructiv. 
ғ 

Foarte | Nu există o metodă ideală de control, adică о metodă care să 

important! indice prezență tuturor tipurilor de discontinuități. à 1 


í 


De aceea, în practică se foloseşte un complex de metode care, întotdeaun а, 
începe cu controlul optico-vizual, având următoarea configurație minim necesară: | 


n 
control optico-vizual | + | ° metodă pentru detectarea „| ° metodă de detectarea | ` 
| defectelor de suprafață. defectelor de profunzime | ` 


De exemplu, pentru o piesă din aliaj de aluminiu, o variantă ar fi: 


y 
control optico-vizual ^ control cu lichide ү control X Å 
penetrante radiografic ` 


3. Aplicarea unei metode de control 


Aplicarea în practică a unei metode de control presupune la început validarea 
сі, adică determinarea capabilitátii “ sistemului de control " de a pune în evidență ` 
tipurile de defecte pe care le căutăm. Å 


Е = — —r5, а аа а а PI. TESTET 
, Wi E 


ieselor si semifabricatelor prin meti de nedistr ў 


Această etapă se efectuează си ajutorul etaloanelor şi blocurilor de referință 


(piese tipice cu defecte naturale sau artificiale) după reglaje uneori standardizate, 
Aşadar, se vor desfăşura etapele: 
1? Verificarea şi etalonarea sistemului de control; 


2° Efectuarea controlului; | 
39 Interpretarea şi adoptarea deciziei admis / respins; f | 
4° Întocmirea raportului de control (buletin de examinare, fişe, hărţi de defectu 


etc.). 


Documentul principal rezultat in urma controlului îl constituie buletinul de 
examinare, care, de regulă, trebuie să răspundă la următoarele întrebări: [A 


cine şi când a efectuat controiul? (laboratorul, instituția); d 


° 

e се s-a controlat? (obiectul, materialul etc); д 
e în ce condiţii tehnice s-a efectuat controlul? h 
e care sunt rezultatele controlului? 


e cine ráspunde? 
Ca model, în anexa T15.2 este prezentat un buletin de examinare. 


Decizia admis / respins se adoptă prin confruntarea rezultatelor controlului еш Е 
condiţiile impuse într-o normă, standard, prescripţie etc. 


4. Modul de lucru 


După documentare, studenţii vor asista la demonstraţii efectuate cu materiale 


i i inci trol nedistructiv. 

i aparatură specifice principalelor metode de control ctiv » _ 
ind În continuare, fiecare student va primi o schiță a unei piese Sau semifabricat 
avánd unul sau mai mult defecte, pe baza căreia va întocmi referatul prezentat în 


finalul lucrării. 


ы т 
ч 


Fişa nr. 1. 


Denumirea metodei: CONTROLUL OPTICO-VIZUAL. 


Principiul de bază: Receptarea imaginilor de către ochiul omenesc liber (control 


ptice (control o 


Indicatia de defect: Imagini virtuale receptate sau reale inregistrate pe fotografii | 


sau pe bandă video. 

Domeniul de aplicare: Orice obiect, orice mate 

ansambluri statice sau in miscare. 

Performante: Discontinuitåti de suprafată (fisuri, pori, 


nemetalice, deformatii), rupturi, părti lipsă, dimensiuni necorespunzătoare. Cel | 


mai mic detaliu detectabil: sub 0.1mm. 


Reprezentare schematică: 


bec 100W 


observator 


lupă max X 20 


Flux luminos 
cca. 500-1000 lux 


Obiect controlat 


Fişa nr. 2. 


тгои ai p а іса оғ prin metoede negistru ve, — 


Anexa TIS, ( cor ү . 


| Principul de bază: Påtrunderea unor lichide cu putere mare de um 
| (penetrare) in cavitățile discontinuitåtilor, îndepărtarea excesului de pen 


ji extragerea acestuia din discontinuități de către o substanță puternic al 


developant). i ) 
Indicatia de defect: pete colorate ( roşii ) pe fond alb sau pete luminoa 
galben-galben verzui) pe fond luminos albastru - violet ai 
Domeniul de aplicare: obiecte din orice material (metalic sau nemetali 


Performanțe: discontinuități de suprafață sau de interior deschise ( c 
comunică cu exteriorul ): pori, sufluri, fisuri, suprapuneri de material ete. C 
mai mic detaliu detectabil: deschidere 2-3 


Succesiunea operaţiilor: 


1. Curátare — degresare. 5. Examinare | 


a. În lumină albă pentru penetrant — 


b. În lumină ultravioletă pentri 
penetrant fluorescent. 


6. Stergere-curátare, _ 
Z m 


Principiul de bază: Magnetizarea obiectului si producerea câmpurilor de| ` 
dispersie (de scăpări) de către discontinuități. Acestea atrag pu'berea 
magnetică, aglomerările de pulbere marcând locul discontinuitåtilor. 

Indicatia de defect: Pete colorate (rosu, albastru, verde, galben) pe fondul 
suprafetei sau pete luminoase (galben sau galben-verzui) pe fond luminos 
albastru-violet. 

Domeniul de aplicare: obiecte din materiale metalice feromagnetice (fier, 
otel carbon, otel slab aliat, fontă, nichel, cobalt, unele aliaje ale acestora). 
Performante: discontinuități de suprafată sau sub suprafață (fisuri, 
nepătrunderi, sufluri, suprapuneri). š: 

Cea mai mică deschidere a discontinuitátii: sub 5 um. 

p liniile câmpului magnetic trebuie să taie perpendicular sau oblic 
efectul. 


Fazele operaţiei de control cu pulberi magnetice. 


2. Distribuirea pulberii. 
3. Examinarea. 


Br bec 100W 


ч | 


E T indicafie 


1. Magnetizarea. 


magnetizare longitudinali. 


а = а. în lumină albă. 


RS 


magnetizare circulară. Sg e sip 


" j "S indicație de 
4 b. în lumină ultravioletă. pulbere 


fluorescentă. 


za 4. Demagnetizare. 


magnetizare longitudinală 
cu jug magnetic. : Н 
câmp de scăpări 


5. Curåtare. 


Performanțe: 
examinat. 
Conditie: radiaţiile să strá 


Denumirea metodei: 


Fazele operaţiei de control radiografic. 


generator Rântgen 


obiect 
controlat 


placă de Pb 


1. Expunere 


(schema de iradiere) 


CONTROLUL RADIOGRAFIC. - 
Principiul de bază: Impresionarea peliculei fotografice de către radiațiile X sau 
y care au străbătut obiectul controlat. Discontinuitåtile atenuează diferit radiaţiile 
si orice modificare de intensitate a acestora apare pe film. 
Indicatie de defect: Zone cu înnegrire diferite în raport cu cea a fondului (de 
obicei, mai negre). 
Domeniu de aplicare: Fisuri, goluri, incluziuni metalice sau nemetalice, defecte 
de formă. corectitudinea asamblårii; piese sudate, turnate, forjate etc. 

Discontinuitåti cu grosime sub 1% din grosimea materialului 


bată discontinuitatea în lung 


Anexa T15.1 (continuare) 


ul ei. 


]. Expunere. 
2. Prelucrarea filmului. 

- revelare 

- stoparea revelării 

-developare 

- spălare 

- uscare 
3. Examinare. 


casetă cu 
film 


negatoscop 


уа nr. 5. 
Denumirea metodei: CONTROLUL ULTRASONIC 
diseontinuitåtilor. Reflexii înregi 
jim exiile sunt înregistrate de același traductor sau de un 
Indicatia de defect: buclă | 
: buclă 1 1 | 
осол pe ecranul unui osciloscop, eventual insotitå de 


“Visuri, goluri, incluziuni, delaminåri etc 


zecimi de mm. 


palpator iri 
metoda impulsului reflectat 
palpator 


dfi inclinat 
s defect 
{7 


ecou ecou de ecou d 

p OPE 5 

| ' ecou 

nifial defect fund inițial pud. 


1 2 


metoda ecoului repetat. 
A defect 
piesă 


Principiul de b 
ază: Introducerea und 
i : elor ultraso š : i 
utorul д ç nore in materi x 
^ unui traductor piezoelectric si reflexia Ali oci € | 
uprafata | 


Domeniul de apli : : 
aplicare: Materiale metalice, dar si nemetalice sau compozit j 
ite. 
Performante: Di "nuin : | 
te: Discontinuități cu diametru al suprafetei reflectante de câteva, К 


Conditie: fasciculul ultr ă š 
ES. asonor sá loveascá defectul perpendicular pe suprafata ! 


Anexa Т15.1 (continuare) 


Fisa nr. 6. 


I TURBIONARI. 


ONTROLUL CU CUREN 
bionari in materialul controlat si 


Denumirea metodei: C 
Principiul de bază: Inducerea de curenţi tur 


perturbarea acestora de către disontinuitåti. 
aceeaşi bobină care å făcut si excitarea sau de o bo 
Imdicatia de defect: deviatia unui ac indicator, О 
ecranul unui osciloscop însoţite eventual de semna 
Domeniul de aplicare: obiecte din materiale metalice 
matritate, tevi, bare, fire etc); sortarea materialelor 
Performanțe: Discontinuitåti in stratul superfi 
lungime minimă de 2-3 mm, orice deschidere); variat 
variații de com pozitie chimică, structură, ete 


Perturbarea este înregistrată de 
bină separată. 

linie sau o buclă trasată pe 
1 optic sau acustic. : 
(piese sudate, turnate, 


2 


cial ( in special fisuri, cu 
ii de dimensiuni sub 2%, 


Scheme de principiu. 


bobină aplicată bobină de trecere 
ИРА obiect 
controlat 
safe batai bakst EPER 
td | bo ead 
obiect controlat. | 
indicator - (&) @ | 


sursă de c.a. "mm 
£= 0,5 kHz - IMHz T A 


Perturbarea curenților turbionari ( CI ) de câtre o fisură 


Ai 


| ШИТ и ш uke jada 
di ATE КОКОН NICA DIN BUC CUREST| —— — “Anexa TIS: ] 
H BORATORUL DE DEFECTOSCOPIE (SALA CF 105) 105 | 
; laiul ч 313, SECTOR 6 sc spirite adno 
TOR JRESTI; Tel.: 410.04.00./445 rd A die 


REFERAT 


| BULETINDEEXAMINARE | 
PP CU LICHIDE PENETRANTE Ws 


КОО uses messetepesessstusessoenesskesest ntes rs 


1.Definifii 


si noţiuni de bazå: 


Pioba ai Gelbe ESKE) RR ERE pa ЕР NG 
ОСО de EE EE MAS catina pu cina а ба bă 
Metoda de examinare 


О К К К О К КК КОККО 


Modul de pregătire a produsului pentru examinare .................................. 
Standardul de metodă folosit 


Criteriul Admis / Respins ..................... ГЪ MIT ЕЕ EE å 


Condiţiile tehnice de efectuare a examinării: 3 
Tipul (producătorul) lichidului penetrant .................. 2...2... No 4 
"Temperatura mediului ambiant .................. eere —QÓ— E 
Temperatura piesei examinate 


1 
6 
Kresen raneren den 


senn жж жж кж ккк жж кк к кк ккк ккк жж жа ж жк зекат казака ЗЕЙ 


SEK ENES ENE 2.Schite explicative (dacă este cazul se mai adaugă o filă): 
Modul de spălare Ardeni a excesului de penetrant) “rp oa ДС Padan 29 

Tipul și puterea lămpii cu ultraviolete .. a. аеннан е E 

Distanţa dintre lampă şi piesă (cm) ............ l U... u... eye ҮШ 

Examinarea s-a efectuat ÎNAINTE / DUPĂ tratamentul termic 


Ixoninatea Seq efectuateo I. Lodi AT er pu ou Йи q ue Ceo Wasiq ba cave e МАГА 


Rezultatele examinării: 

Defecte constatate (denumire / spal Mis Saa CER FG АЛ e ERREUR TE o ИКС 

C lasa de calitate prescrisă / ER NEED RAR "ЧЕКТЕ си EN 
Decizia: ADMIS / RESPINS 


RESPONSABILITĂȚI: 


(35 
(Aly | 


2 ^ 
23 
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Lucrarea T 6: 
ucrarea Т 7: Tehnologicitate. 
"ucrarea T 8: Proces tehnologic. 
Lucrarea T 9: Parametrii regimului de Jucru. —— 
» Lucrarea T10: Punerea în formă prin turnare. , 
Lucrarea T11: Legile prelucrării prin deformare plastică. 
ucrarea T12: Punerea în formă prin aşchiere. 
Lucrarea T13: Punerea în formă prin sudare. 
(8 Lucrarea T14: Stanfarea tablelor subțiri. — 
Lucrarea T15: Controlul calității pieselor si semifabricatelor cu 
= ; metode nedistructive. | 
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